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O mechanizmie dyfuzji wegla, azotu i innych pierwiastkéw
w zelazie stalem w podwyzszonych temperaturach

Dr. inz. I. Feszczenko~Czopiwski, SIMP

Dyfuzja a cementacju. -- Cemenlacja przez bezpos$rednie rozpuszczanie sie pierwiastka cementujqcego
w metalu cementowarym 1 za postednictwem ,nosmka’ pierwiastka cementujqcego (w fazie gazowej i cie-
klej). — Mechanizm (dwojaki) tworzenia sie roztworéw stafych (zastepowanie atoméw i zajmowanie
miejsc w przestrzeniach miedzyatomowych). — Odksztalcenia siatki przesirzennej, z tem zwiqzane. — Ilu-
stracja mechanizmu tworzenia sie roztworéw stalych wedl. schematéw Wevera, Hendricksena, Shimury.
Lebiediewa, Engela i Portevin'a, Ludwika. — Zakidcenia siatek przestrzennych wed!. Fry'a. — Mechanizm
dyfuzji weglikéw wedliug Gajewa. — Badania Phelpsa i Dawey'a oraz Ageewa i Shoyket'a nad budowq
roztworéw stalych Al w srebrze. — Struktura elementarna roztworu stafego wegla w Zelazie wedl. Lebie-

diewa. — Wptyw innych sktadnikéw na dyfuzje. Wplyw femperatury.

kéw w roztworach statych nalezy do naj-
ciekawszych i malo wyjasnionych.
Pominiemy bardzo ciekawa historjg¢ zagadnienia
i postaramy sie tylko ustali¢ réznice pomiedzy
pojeciami cementacji i dyfuzji. Rozumiemy wiec,
ze proces cementacji polega na mozliwosci wywo-
tania zjawisk dyfuzji w rozwazanym metalu sta-
tym i opiera sie na pewnej rozpuszczalnosci dane-
go pierwiastka w metalu cementowanym. Rozpusz-
czalnoéé¢ rozwazanego pierwiastka w metalu ce-
mentowanym moze byé nieograniczona, wzgl. mniej
lub wiecej ograniczona.

Dla utworzenia sie roztworu stalego jest ko-
nieczne, azeby atomy pierwiastka rozpuszczaja-
cego sie posiadaly w stosunku do atoméw metalu
rozpuszczalnika wigksze sily przyciagania, niz ato-
my jednorodne, t. zn. atomy metalu cementowane-
go; jezeli atomy réznorodne odznaczaja sie wyso-
ka sila wzajemnego przyciagania, to atomy pier-
wiastka cementujgcego i metalu cementowanego
tacza sie miedzy soba w okreslonych stosunkach
i tworza zwiazki chemiczne. W tym ostatnim wy-
padku w rozwazanym ukladzie podwéjnym stwier-
dzamy istnienie zwiazku chemicznego miedzy
pierwiastkiem cementujacym a metalem cemento-
wanym, np. Fe C, Fe,N, FeS, Fe W, Fe Mo,
FeAl, i t. p.

Moznosé bezposredniego rozpuszczania si¢ pier-
wiastka cementujagcego w metalu cementowanym,
t. zw. cementacja ,par contact”’, jest bezsporna.
W tych wypadkach kwestja kontaktu miedzy pier-
wiastkiem cementujagcym a metalem cementowa-
nym odgrywa decydujaca role. W zakrecie cemen-
tacji zelaza znamy kilka przykladéw, kiedy ato-
my pierwiastka cementujacego sa przenoszone do
metalu cementowanego przez ,mnosnik” w fazie

: ZAGADNIENIE mechanizmu dyfuzji pierwiast-

*) Odczyt wygtoszony na zebraniu odeczytowo-dyskusyj-
nem SIMP dn. 4 lutego r. b

gazowej. W takich wypadkach cementacja, na
skutek $cislejszego kontaktu, przebiega w tempie
wzmozonem 1 rozpoczyna sie w nizszych tempe-
raturach. W razie cementacji zelaza weglem ta-
kim nos$nikiem pierwiastka cementujacego jest
tlenek wegla; w cementacji zelaza azotem —
amonjak; w cementacji zelaza siarka — siarko-
wodér; arsenem — arsenowodédr; fosforem — fos-
forowodor.

Wsréd przykladéow cementacji metalicznej ze-
laza znamy rowniez kilka faktéw, gdzie faza ga-
zowa moze byé noénikiem pierwiastka cementu-
jacego, jak np. krzemo - chloroform oddaje swoj
atom krzemu zelazu, t. zn. nakrzemowuje zelazo;

nastepnie chlorek niklu, wzgl. chromu, oddaja
swéj metaliczny atom zelazu.
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Rys. 1. Zaleznoséé glebokosci dyfuzji od tempera-
tury cementacji przy stalym czasie cementacji
a

wynoszacym 10 godz., wedl. réwnania x = Ae T,

gdzie x — gtebokosé dyfuzji, o— spélezynnik za-

lezny od temperatury, T — temperatura bez-
wzgledna. Wedlug I. S. Gajewa,

Na rys. 1 przedctawiona jest zaleinosé glebo-
kosci cementacji od temperatury cementacji Zze-
laza weglem i azotem zapomoca fazy gazowej, na-
stepnie wolframem i chromem ,par contact”;
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krzywe te uwidoczniaja role fazy gazowej, jako
nosnika atoméw pierwiastkéw cementujacych.

Pozatem metal cementujacy moze znajdowaé
sie w temperaturze cementacji w stanie plynnym;
wtedy kontakt migdzy metalem cementujacym
a metalem cementowanym jest réwniez dobry,
a dyluzja zostaje ulatwiona, o ile metal cemento-
wany wykazuje wieksza rozpuszczalnosé metalu
cementujacego. W niektérych zas wypadkach ze-
lazo (stal), wzgl. inne metale, bedac otoczone fa-
za plynna, ulegaja nietylko intensywnemu nace-
mentowaniu, lecz i wzmozonej korozji, w czasie
ktérej ptynny metal (miedZ, cyna, antymon, sto-
py — luty) atakuje energicznie przestrzenie mie-
dzykrystaliczne i przenika wglab metalu wzdiuz
granic krysztaléw,

)
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Rys. 2— 3. Schemat rozmieszczenia atoméw
w roztworze stalym, kiedy obcy atom posiada
wieksza objeto§é niz atom metalu rozpuszczal-
nika (rys. 2), oraz gdy atom obcy ma mniejsza
objetoéé, niz metal rozpuszczalnika (rys. 3).

Dyskusja na temat, w jakiej formie odbywa sig
pierwsze laczenie sie pierwiastka cementujacego
z metalem cementowanym, wydaje sie nam spra-
wa o0 znaczeniu podrzednem. Prawdopodobne jest
przypuszczenie, ze moze zachodzi¢ zaréwno bez-
posrednie rozpuszczanie sie pierwiastka cemen-
tujacego w metalu cementowanym, jak i tworze-
nie sie na powierzchni tego ostatniego zwiazku
chemicznego, naprz. w wypadku cementacji zela-
za glinem. Nalezy natomiast daé odpowiedz na py-
tanie, w jaki sposéb odbywa sie dyfuzja obcych
atoméw w statej siatce przestrzennej metalu ce-
mentowanego w warunkach istnienia bodaj ogra-
niczonej rozpuszczalnosci pierwiactka cementuja-
cego w metalu cementowanym.

<

Rys. 4.
Schemat ptaski ulozenia atoméw
w roztworze stalym, ktory po-
wstaje na skutek umieszczania sie
obcego atomu w miedzyatomo-
wych przestrzeniach siatki prze-
strzennej metalu rozpuszczalnika.
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Znamy dotychczas dwie mozliwosei tworzenia
si¢ roztworow stalych. Pierwsza mozliwo$é — to
bezposrednie zastgpowanie stalych miejsc atoméw
rodzimych (,gospodarzy’) w siatce przestrzennej
metalu rozpuszczalnika przez atomy obce; jest to
regula prawie ogdlna. Druga mozliwoéé stanowia
roztwory stale wegla i azotu w zelazie 7. Ato-
my wegla, tworzac roztwér staly, umieszczaja sie
w przestrzeniach migdzyatomowych w ten sposéb,
ze powstaje niby odrebna siatka przestrzenna we-
gla, wsunigta w siatke przestrzenna zelaza 7
W podobny sposéb umieszczaja sie atomy wegla
i azotu w siatce przestrzennej zelaza «. Pozatem
wiemy, Ze w podobny sposéb tworzy sie roztwoér
staly zelaza w wolframie.
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Obce atomy odksztalcaja swa obecnoscia siat-
ke przestrzenna. Na rys. 2 i 3 podano ptaskie sche-
maty rozmieszczenia obcych atoméw w siatce
przestrzennej roztworu statego, utworzonego wedt,
zasady zastgpowania atoméw rodzimych. W pierw-
szym wypadku roztwér stalty tworza atomy o du-

Rys. 5. Przestrzenny schemat roztwordéw statych
niklu (z lewej strony) i wegla (z prawej) w zelazie y
wedlug F. Wevera,

zej objetosci, wiekszej od objetosci atoméw me-
talu rozpuszczalnika, za§ w drugim wypadku —
atomy o malej objelosci, mniejszej od objetosci
atom6é6w metalu rozpuszczalnika. Na rys. 4 przed-
stawiono plaski schemat roztworu staltego, w kté-’
rym obcy atom znajduje si¢ w miedzyatomowych
przestrzeniach metalu rozpuszczalnika.

Rys. 5 obrazuje, wslad za F. Weverem, prze-
strzenny schemat tworzenia sie roztwordéw sta-
tych niklu i wegla w zelazie, zas na rys. 6 przed-

Rys. 6.
Przemiana
alotropowa

zelaza

T>a

wedlug

Hondy.

ofe

stawiono przebieg przemiany alotropowej zelaza
71— o wedlug K. Hondy. Na rys. 7 widzimy prze-
strzenne rozmieszczenie atoméw zwiazkéw chem.
Fe,N i Fe B, wedlug Wevera. Na rys. 8 i 8-a —
przestrzenny obraz wykrystalizowania sie¢ cementy-
tu w siatce przestrzennej zelaza v, nastegpnie sto-
sunki miedzy atomami wegla i zelaza w czasie
przemiany alotropowej i ulozenie sie cementytu
w siatce przestrzennej zelaza « wedlug W. En-

0123 4 Sw08er
. [N 1 F — | ‘in =J)
O zelaro o azot ofor

~ O
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Rys. 7. Budowa zwiazkéw chemicznych Fe,;N
i Fe;B, wedtug F. Wever'a,

gelai A. Portevin'a. Na rys. 9 przedstawio-
no samoisty siatke przestrzenna wegla w siatce
przestrzennej zelaza o, wzgl. ulozenie sie¢ cemen-
tytu w siatce przestrzennej zelaza o« wedlug S. W.
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Hendricksena) i S. Shimury, a na rys.
10 — uklad o$mioscianéw w siatce przestrzennej
selaza 1 i o wedtug T. A. Lebiediewa.
Rys. 11?) zawiera schemat (wedl. Ludwik'a)
przygotowania sig obcych atoméw do ,,wydzielania
sie” w postaci obcej fazy z rozwazanego roztworu

stalego, wytworzonego na zasadzie umieszczania
sie atoméw obcych w przestrzeniach miedzyato-
mowych (schemat I), t. zn. odlaczanie sie obcych
atomoéw (schemat II) w postaci atomowej, nastep-
nie ,stan krytyczny” (schemat III) i na koricu
ksztaltowanie sie obcej fazy w postaci wydzielin
podmikrockopowych (schemat IV).

Na rys. 12 przedstawicno ,prady kierunkowe”,
t. zn. prawdopodobne kierunki skupienia sie ob-
cych atoméw w celu wytworzenia drobiny zwiaz-
ku chemicznego 1 nastepnego ,wydzielania sie”
wedlug A. Smekala, a na rys. nr. 13 — sche-

Rys. 9.

-

Budowa siatki
cementytu
wedlug
S.W Hendricksen'a

-

\ /

\
S

mat dyfuzji obcego atomu zapomoca ruchéw obro-
towych tak, jak to sobie wyobraza Langmuir
w warunkach wzmozonej ruchliwosci atoméw w
podwyzszonych temperaturach, na skutek réznicy
cisnieri osmotycznych, wywotanych réznica koncen-
tracji w sasiadujacych warstwach rozwazanego
roztworu stalego.

Obecnosé obcych atoméw w siatce przestrzen-
nej metalu rozpuszczalnika nietylko energicznie

Rys. 10,
. 4 . Osmioéciany
o i 'A'V w siatkach
N przestrzen-
%’ﬁm\“\“ nych
ﬂ%%” zelazal*{ io
; p wedlug
S G o T. A. Lebie-
' ‘ diewa

) Por 1) E Piwowarski, Allgemeine Metallkunde,
Berlin 1934, str 43/44 2) Mitt. K. W. Inst. f Eisenforsch,
Dusseldorf 1933, str 15/147. 3) Archiv f d Eisenhutenw
1932/33, str. 199

Y) Z. £ Metallkunde 1931, 269/73, 1932, 121/26, 1933,
221/28,

Rys. 8

Strukturalny obraz tworzenia sie
cementytu w siatce przestrzennej
zelaza 7,
alqtropowei. 1 w siatce przestrzen-
nej zelaza o oraz przestrzenny
uklad cementytu wedtug W En-
gel'a, A Portevin'ai S. Shimury.

przesuwa temperatury przemian alotropowych,
lecz zakléca okolice sasiadujacych siatek prze-
strzennych, a intensywnos¢ zaklécenia przedsta-
wia A. Fry tak, jak podaja rys. 14 — 16 ")
Azot latwo dyfunduje w obu siatkach prze-
strzennych zelaza. E. Zingg* udowodiil, ze

Rys. 8a.

W czasie przemiany

wegiel moze dyfundowaé w zelazie i w tempera-
turach ponizej Ar,. Temperatura Ac, jest w rze-
czywistosci temperaturg poczatku energicznego
przemieszczania sie atoméw wegla.

J. S. Gajew ) udowodnil, ze naweglanie ze-
laza najlatwiej odbywa sie w atmosferze gazowej
Badacz ten naweglatl poza tem zelazo zapomoca
nastepujacych weglikow: Fe;C; 4Fe;C.MnsC;
Fe3C.Cr,C;; CryCyi WC iudowodnil, ze wynik cemen-
tacji zalezy od temperatury dysocjacji weglikéw
Temperatura dysocjacji Fe,C lezy prawdopodob-
nie ponizej temperatury Ac,. Weglik podwéjny
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Rys 11 Schemat przygotowania si¢ roztworu
statego do przebiegu procesu ,wydzielama sie®
wedlug P Ludwika

4 Fe,C.Mn,C rozklada si¢ w temperaturze powy-
zej 750", Wegliki chromowe sa bardziej trwale,
a wegliki wolframowe rozkladaja sie dopiero w
{emperaturach powyzej 940° (patrz wykres na
rys. 17).

Mechanizm dyfuzji weglikéw 1. S. Gajew przed-
stawia, jako wynik osltabienia lacznosci miedzy
atomami wegla i metalu w takim stopniu, Ze ru-
chy cieplne staja si¢ zdolne wybi¢ atom wegla
z drobiny weglika i postawi¢ go w warunki do-
godne do dalszej dyfuzji, zaleznej od lokalnych
warunkéw, panujacych wewnatrz danej przestrze-
ni stalego metalu rozpuszczalnika Wiec rozpusz-

1) J Iron a. Steel Inst 1932, I, str
4) St u. E 1926, 776.
%) Metalurg 1932, Nr 3, str 89

198, rys 10 — 12
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czanie sie drobin w stalej siatce przestrzennej Ze-
laza odbywa sie pod warunkiem wczesniejsze)
dysocjacji rozwazanej drobiny i tem sig rézni od
rozpuszczania sie wszelkiego rodzaju drobin w fa-
zach ptynnych. Atomy pierwiastkéw, wchodzacych
w sklad zwiazku chemicznego (drobinyl, dyfun:
duja jako takie, ulegajac regutom, ktére moga by¢é
ujete wspdélna formula matematyczna.

Rys. 12.
Prady kierunkowe
w roztworach sta-
tych w czasie sku-
piania sie obcych

atoméw w celu
utworzenia drobiny
zwiazku chemiczne-
go dla ,wydzielania
sie” wedtug
A, Smekal'a.

Wslad za Bragg'em prawie wszyscy badacze
przyjmuja za wiarogodne przypuszczenie, ze weg-
giel, tworzacy z zelazem roztwér staly, umiesz-
cza sie w geometrycznym srodku szescianow ze-

fuzja wegla odbywa sie pod postacia elementarna.
Gdy natomiast wyobrazamy sobie chwilowy stan
rownowagi (stan statyczny), wtedy mamy do czy-
nienia za kazdym razem z konfiguracja, odpowia-
dajaca drobinom weglikéw; atom wegla, znajdu-
jacy sie¢ w siatce przestrzennej zelaza, bedzie zwia-
zany z atomami Zelaza w konfiguracje, odpowia-
dajace drobinom weglikéw zelaza (Fe C).

QEOD §E00  9ute
B350 HE00  Bose

kerunek dyfuzy —~—  kieruned ayfugr ——  herunek dyfuz ——

o

Rys. 13. Obraz dyfuzji obcego atomu
wedlug Langmuir'a.

O ile wiec atom wegla, pod wptywem odpowied.
nego ukladu okolicznosci fizycznych, zostanie
zmuszony dyfundowaé wglab, wtedy znika w roz-
wazanem miejscu drobina cementytu, natomiast
w innem miejscu, gdzie znajdzie si¢ rozwazany

Rys. 14. Strefa zaklécen na
granicach ziarn, t.zn. w miej-
scach ulatwionej dyfuzji
wedlug A, Fry'a.

laza 71, czyli w przestrzeni najbardziej swobodnej.
P. A, Lebiediew") wysuwa hipoteze, e ta-
kiem miejscem jest geometryczny srodek plasz-
czyzn bocznych osmioscianu, co ulatwia mu moz-
liwo$é zmechanizowania przebiegu dyfuzji. W tym
ostatnim wypadku nalezaloby przypuscié, ze sred-
nica atomu wegla bedzie wynosita nie 1,08 A, jak
przypuszcza A. F. Westgren, lecz znacznie mnie;.
Przestrzenny wyglad roztworu stalego wegla w ze-
lazie 7 posiada w tym wypadku najprostsza konfi-
guracje, ktéra w thumaczeniu na jezyk chemiczny
odpowiada drobinie weglika zelaza. W zwiazku
z tem pytanie, w jakiej postaci wegiel rozpusz-
cza si¢ w stalem zelazie t, czy w postaci elemen-
tarnej, czy jako zwiazek chemiczny Fe,C, traci
swa ostro$¢, poniewaz z punktu widzenia dyna-
miki procesu rozpuszczania si¢ do roztworu sta-
tego przechodzi wegiel atomowy. Réwniez i dy-

%) Metaturg 1934, nr. 5, str. 5/16.
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Rys. 15, Strefy zakl6cen na-
okolo poszczegélnych ognisk
»wydzielania si¢“ w poszcze-
g6lnych krysztatach roztworu
statego wedlug A. Fry'a.

Rys. 16. Strefa zaklécen na-

okolo wydzieliny obcej fazy

o submikroskopowej wielkosci
wedlug A. Fry'a.

atom wegla, wytwarza si¢ konfiguracja weglika
7elaza. Atom wegla, wchodzac w sktad drobiny
weglika (heteropolarnej), traci swe elektrony ze-
wnetrzne, zmniejsza sie w objetosci i znajduje
miejsce miedzy atomami zelaza. Natomiast atomy
selaza, sasiadujace z atomami wegla, otrzymuja
na swych orbitach nowe elektrony, uzyckujac la-
dunek ujemny, zwiekszajg swa objetosé, co wy-
twarza wrazenie wzrostu parametru siatki prze-
strzennej jelaza na skutek rozpuszczania sig ato-
méw wegla.

R. Phelps i P. Dawey"), badajac budowe
roztworéw statych glinu w srebrze, doszli do wnio-
sku, ze w srebrze zostal rozpuszczony zwiazek
migdzymetaliczny Ag,Al. Zalaczone na rys. 18
schematy ilustruja budowe siatki przestrzennej
w pierwszym wypadku tworzenia si¢ roztworu

) Trans. Am, Inst. Min. Met. Engrs.; Inst. of Metals
Div. 9 (1932) 234.
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stalego przez bezposrednie zastepowanie atoméw
srebra przez atom glinu, za§ w drugim wypadku—
przez podwéjna drobing 2Ag Al

Niestety, powtorne badania i obliczenia N.
AgeewaiD.Shoyket'a®), slarannie wykona-
ne, udowodnily, ze wniosek R. Phelpsa i P. Da-
wey'a nie jest stuszny i ze roztwér staly glinu
w srebrze, podobnie jak i inne roztwory stale,
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Rys. 17. Zalezno§é¢ glebokosci naweglania zelaza
od temperatury i natury chemicznej weglikéw,
wedtug LS. Gajew'a,

wytwarzajg sie droga zastepowania atoméw meta-
lu rozpuszczalnika przez atomy metalu rozpusz-
czajacego sie, a nie przez drobiny.

Wobec tego nalezy wnioskowaé, ze i przypusz-
czenia T. A. Lebiediewa nosza charakter raczej
pigknej hipotezy.

Element przestrzenny roztworu wegla w zelazie
1 wyobrazamy sobie w ten sposéb, Zze atomy we-
gla zostajg réwnomiernie i symetrycznie rozlozo-
ne w srodowisku atoméw zelaza i ze kazdy atom
wegla wiaze ze soba tyle atoméw zelaza, ile wy-
pada na niego w wyniku liczbowego stosunku
wszystkich atoméw zelaza do wszystkich atoméw
wegla, znajdujacych sie w roztworze stalym. Zna-

Rys. 18, Schemat budowy roztworu stalego
glinu, wzgl zwiazku chem. Agz; Al w glinie
wedlug R. Phelps'a i P. Dawey'a.

czy to, ze pewna ilo§é atoméw zelaza uklada sie
symetrycznie naokolo rozpuszczonego wegla.
Roztwér staly wegla w zelazie, zwlaszcza o sta-
bym stopniu stezenia, z natury rzeczy nie jest
idealnie ciaglty i jednorodny. Mozna wyobrazié

¥) Inst. of Metals 52 (1933) 119.

sobie, Ze jest to raczej mieszanina mechaniczna
elementéw przestrzennych, w ktérych srodku geo-
metrycznym znajduje sie wegiel. Te elementy
przestrzenne, zawierajace wegiel, zostaly rozlo-
zone w sposébh symetryczny wsréd wiekszej licz-
by elementéw, wypelnionych wylacznie atomami
zelaza.

T. A. Lebiediew®) wyobraza to sobie wedk
schematu, widocznego na rys. 19. Wiec w prze-
strzeni austenitycznej sg pewne kierunki rozmiesz-
czenia elementow przestrzennych, zawierajacych
wewnatrz atom wegla. Przyspieszone stygniecie
nie pozwala na przedyfundowanie wegla do gra-
nic krysztalow i na wydzielenie sig na granicach
ziarn w postaci weglikéw, natomiast powolne styg-
niecie powoduje tworzenie sie cementytowych igiet
w stalach nadeutektoidalnych, wzgl. budowy Wid-
mannstittena w stalach podeutektoidalnych. Ze
w budowie roztworu stalego wegla w zelazie <
istnieje tendencja do wytwarzania sie struktury
plytkowej, tego dowodem moze byé fakt latwego
otrzymywania plytkowego perlitu we wszystkich
stalach czysto weglistych po powolnem przejsciu
temperatury Ar..

Obecnos¢ w roztworze stalym innych, trzecich
atomow, zwlaszcza obojetnych w stosunku do
pierwiastka dyfundujacego (np. w zelazie nikiel,
miedZ i t. p. w stosunku do wegla), hamuje prze-
bieg dyfuzji tegoz. Odwrotnie, obecnosé np. w two-
rzywie stalowem wegla utrudnia dyfuzje trzeciego
pierwiastka, np. w wolframu, wgl. chromu, z kto-
remi wegiel wytwarza trwale polaczenia.

Spostrzegana wzmozona dyfuzja wzdluz granic
ziarn ma miejsce przewaznie w wypadkach zbyt
ograniczonej rozpuszczalnosci (siarka, tlen w zela-
zie), jest prawdopodobnie uzalezniona od lokalnej
dezorganizacji atoméw na granicach ziarn (patrz
schemat rys. 15 wedlug A. Fry'a), chociaz jest wy-
nikiem minimalnej rozpuszczalnosci. Rzadzi po-
wyzszem zjawiskiem, oprécz czynnika ograniczo-
nej rozpuszczalnosci: 1) obecnos§¢ roznicy cisnien
osmotycznych pierwiastka dyfundujacego w ze-

C=1,05% C=0,76%

Rys. 19.

w zelazie ¥ wedtug T. A.Lebiediewa; elementy prze-

strzenne, w ktérych érodku geometrycznym znajduje sie
atom wegla, sg zaczernione.

Schemat budowy roztworu stalego wegla

wnetrznej i nizej lezacych strefach metalu roz-
puszczalnika, 2) zdolnosé latwego wytwarzania
sie zwiagzku miedzymetalicznego miedzy pierwiast-
kiem dyfundujacym a metalem cementowanym.
W wypadkach wystepowania w rozwazanym

9) Metaturg 1933 nr. 4, str. 7/23,
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uktadzie podwéjnym ograniczonej rozpuszczalno-
$ci, ktérej granica obmiza sie wraz ze spadkiem
temperatury, jak np. w ukladach Fe-C, Fe-O,
Fe-N, Fe-Cu, Fe-P w warunkach przyspieszonego,
wzgl. szybkiego chlodzenia, na miejsce czgsto stan
réwnowagi metastaly. Kazde wigc podniesienie
temperatury otoczenia powyzej pewnych granic
powoduje wzmozong ruchliwos¢ atoméw, przyczem
atomy nadmiernie rozpuszczone ulegaja zjawiskom
wskazanym przez schematy P. Ludwik'a (patrz
rys. 11), t. zn. zachodzi proces koagulacji i wydzie-
lania sie. Odwrotnie, ogrzanie do temperatur nie-
co wyzszych, gdzie graniczna rozpuszczalno$é jest
wieksza niz ilo§é rozwazanego pierwiastka, rze-
czywiscie znajdujaca cie¢ w roztworze stalym, po-
woduje, ze wydzieliny obcej fazy (zwiazku che-
micznego, innego roztworu statego o wiekszej za-
wartosci rozwazanego pierwiastka) dysocjuja, a
obcy atom przechodzi do roztworu statego w ilos-
ciach okreslonych przez granice rozpuszczalnosci.

Tak wiec, wydzielenie sig¢ obcej fazy, i odwrot-
nie — przejscie do roztworu statego wtracen roz-
wazanej obcej fazy odbywa sie wedlug jednako-
wego schematu. Sa to reakcje odwracalne, ktérych
kierunkiem biegu rzadzi stopied naturalnej roz-
puszczalnos$ci, ta za$§ zazwyczaj nie jest wartoscia
stals, lecz zalezy od temperatury otoczenia,

Sur le mécanisme de la diffusion du carbone, azote
et d'avitres élements dans le fer solide
aux températures élevées

Résumé

Aprés avoir rappelé que la question du mécanisme de la
diffusion des corps dans les solutions solides n'est pas en-
core éclaircie, l'auteur indique le réle de la diffusion dans
le procés de la cémentation et mentionne les deux modes
de celle-ci: par contact et par un corps-porteur & 1'état
gazeux ou liquide. Ensuite il traite le double mécanisme
de la formation des solutions solides (par la substitution
des atomes du metal et par le placement des atomes du
cément entre les atomes du métal), et montre les déformations
de la maille élementaire par l'introduction d'un atome étranger.

Passant aux schémas du mécanisme de la formation des
solutions solides, l'auteur décrit les schémas: de Wever
concernant la formation de la solution solide du nickel et
carbone dans le fer, de Honda représentant la transformation
¥ — « du fer, d'Engel et de Portevin correspondant a la cri-
stallisation du cémentite, de Hendricksen et Shimura, ainsi
que de Lebedeff — montrant la position du cémentite dans
la maille du fer 1 et #, de Ludwik donnant une idée sur le
mécanisme de la substitution des atomes. Ensuite l'auteur
décrit le mécanisme de la diffusion d‘aprés Langmuir et les
changements des mailles élémentaires, ainsi que des tempé-
ratures de transformation d'aprés Fry et Zingg; il men-
tionne ausst les travaux de Gayeff sur la diffusion des car-
bides (qui subissent une dissociation préalable).

L'auteur cite aussi les résultats des recherches de Phelps
et Dawey sur la formation des solutions solides de I'alu-
minium dans l'argent, de Ageew et Shoyket sur la méme
question, et donne le schéma de Lebedeff de la struc-
ture élémentaire de la solution solide du C en Fe. A la fin il
ajoute des observations concernant l'influence d‘autres con-
stituants de l'alliage el de la témpérature sur la diffussion.
ZTe e e

Projektowanie, ocena i wybér turbin parowych

z uwzglednieniem ich ekonomicznosci

Inz. R. Szewalski, SIMP, Lwéw

Wyznaczenie najkorzystniejszej ekonomicznie liczby Parsonsa. — Koszty produkcji mocy, ich poszczegol-
ne skladniki (amortyzacja, oprocentowanie, paliwo). — Koszty turbiny, jako linjowa funkcja sumy pred-
kosci obwodowych wysokich stopni. — Réwnanie graniczne najekonomiczniejszej liczby Parsonsa. — Jego
analiza w zastosowaniu do turbin kondensacyjnych i przeciwpreinych. — Przypadki szczegélne liczby Par-
sonsa: w .odniesieniu do turbin ze stopniem regulacyjnym (koto Curtisa) i do furbin z wielokrotnie dzie-

lonym strumieniem przeplywu pary.

lll. Okreslenie najstosowniejszej liczby
Parsons’a

OWIEKSZANIE liczby Parsons‘a objawia sie
dodatnio na sprawnosci turbiny, ale — jak
widaé z wykreséw — tylko do pewnej grani-

cy. Lezy ona dla turbin akcyjnych przy X= 2500,
dla turbin reakcyjnych znacznie wyzej. Nie znaczy
to jednak, ze jest rzecza ekonomiczna konstruowa-
nie turbin dla tych najwyzszych wartosci liczby
znamiennej. Wzrost bowiem tej liczby potaczony
jest ze wzrostem zuzycia materjalu turbiny, po-
draza zatem jej koszt, i lo wcale powaznie. Pod-
wyzszanie liczby Parsons'a okazaé sie moze zatem
wskazanem tylko wtedy, gdy oszczednosé na pa-
liwie, wynikajgca ze wzrostu sprawnosci, jest wiek-
sza od réwnoczesnego wzrostu kosztéw amorty-
zacji i oprocentowania kapitatu zaktadowego tur-
biny, a w granicy conajwyzej mu doréwnywa.
Obiér liczby znamiennej turbiny opieraé¢ sie musi
zatem na S$cistej kalkulacji, t. j. zasadniczo na
szczegétowej analizie kosztéw produkcji mocy.
Koszta te obejmuja wprawdzie, poza wymienione-
mi wydatkami na paliwo oraz amortyzacje i opro-
centowanie kapitatlu zakladowego, szereg innych
jeszcze wydatkéw, jak np. na obstuge, uruchomie-
nie, biezace naprawy, smary i t. p., jednakze wy-

*) Dokoriczenie do str. 91 w zesz, 3 z r, b.

228

datki te sa z jednej strony drobne w stosunku do
dwéch wymienionych na poczatku, z drugiej za$
poniekad sztywne i niezaleZne od sprawnosci tur-
biny, skutkiem czego wypadajg z kazdego rachun-
ku ekonomicznego.

Jezeli chodzi o koszt turbiny, to sktada sie on
znowu z dwéch czesci, jednej statej, obejmujacej
regulacje, uklad oliwienia, kondensacje i t. p., oraz
drugiej zmiennej, zaleznej od sprawnosci turbiny,
obejmujacej wirnik i ostone z przyrzadami do roz-
prezania pary. Przy danej mocy okreslié mozna
koszt turbiny dosé¢ dokladnie wzorem:

K=a+b.%u, .. .. ... (6
gdzie a i b sa spélczynnikami stalemi dla okreslo-
nego typu turbiny, zas 2 u jest suma predkosci ob-
wodowych wszystkich stopni. Zalozenie takie sta-
nowi lepsze przyblizenie do rzeczywistych warun-
kéw, anizeli znane juz w literaturze turbinowej ")
zalozenie linjowej zaleznosci K od % u®, ktéra to
suma wplywa, jak sie okazuje, tylko posrednio na
koszt turbiny. Przy iem samem Xu® wypada bo-
wiem oczywiscie turbina tem drozsza, im wieksza
jest ilos¢ stopni (s). Dla dwéch przypadkéw (s, s./
sumy predkosci obwodowych maja sie do siebie

. i i i i i i ‘ (zu)z S,
$rednio jak pierwiastki z ilosci stopni: (a) =¥
e i e =u)1

*) Vide np. Fliigel, Dampfturbinen, Lipsk 1931,
str, 183.
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Stad koszta turbiny wyrazaja sie podilug réwna-
nia (6), zgodnie zreszta z praktyka, wzorem:

K2 —a __ l/ Sy
K,—a s
gdy przy zalozeniu linjowej zaleznosci K od Zu?
miatyby byé¢ one dla obu przypadkéw identyczne.
Moznaby tez wykaza¢ na podstawie réwnania (6),
ze turbina o mniejsze; Yu® wypasé moze nawet
drozsza od turbiny o wiekszej L u? jezeli tylko po-
siada odpowiednio wieksza liczbe stopni. Przypa-
dek ten przemawia zatem réwniez za stusznoscia
wzoru (6).

Dla poszczegélnego stopnia turbinowego zacho-
dzi ré6wnosé:

Stad:

u?=X.h,

Su=3X)Xh =)X.3Vh,
a w dalszym ciagu:
K=a-}+b.JxX, ... ...
gdzie:
b =b.2Vh
Dla wielu turbin przeciwpreznych jest A = const.
we wszystkich (s) stopniach turbiny. Otrzymujemy
wtedy na b’ wyrazenie:
b=b.sVh=b.Vs.Vin
Roczny koszt amortyzacji i oprocentowania ka-
pitalu zakladowego jest proporcjonalny do ceny
turbiny:
A=c.K,
albo po podstawieniu:

A=c(a—{~b'.Vj\'_)=a’+b”.VX‘, . . (7a)
Roczny koszt paliwa wynosi:
B=k.N..D,,

przyczem:

p=-L1 .o 8760 (i,— tu) %),

T
Tu oznaczaja: N« — sprawnoéé urzadzenia kotlo-
wego, k" — koszt jednej kalorji ciepta przed ko-
tlem, o — roczny wskaznik obcigzenia turbiny,
8760 — 24.365 — ilo$¢ godzin w roku, i, — cieplik
calkowity pary przed turbina, t, — temperature
wody zasilajacej.

W dalszym ciagu:

D.— 860 ’
Ht ¢ 7le
gdzie: H; — jest calkowitym spadkiem -cieplika
w turbinie, 7, — jej sprawnoscia efektywna.
Ne="Tm - T ="Nm VY Nest = Tm - P - Ndod - Tju-
Sprawnosé efektywna turbiny jest zatem funkcija
sprawnosci topatkowej poszczegdlnych stopni

(projektowanych np. dla statego X) oraz sprawno-
$ci mechanicznej turbiny ( 7m ), spétczynnika po-

wiekszenia spadku cieplnego (1 = i wreszcie

H;
spétczynnikiem
nieszczelnosci

strat dodatkowych wyrazonych
Mdod , jak straty tarcia, wentylacji,
it p. Stad:

g k-o.8760(i—t.) N, 860 _ k"

Nic- He - Nm - P - Ndod - N Nu

. (8a)

*)_ Wzér jest wazny dla normalnego obiegu parowego
turbiny kondensacyjnej bez regeneracji ciepla.

W powyiszym wzorze przyjeto narazie dla
uproszczenia, ze sprawno$é¢ efektywna turbiny jest
przy wszelkich obcigzeniach wielkoscia stata. Za-
tozenie to nie odbiega nawet daleko od rzeczywi-
stosci, gdyz — jak wiadomo z praktyki pomiaro-
wej — krzywa sprawnosci turbiny przebiega wzgle-
dnie bardzo ptasko nad obcigzeniem, szczegdlnie
w obszarze czesciej spotykanych obciazer, wpo-
blizu normalnego. Jest to jedna z wlasciwosci, kto-
ra turbina wyréznia sig¢ tak korzystnie od maszyn
ttokowych. Jednakowoz i ten wplyw zmiennych
sprawno$ci mozna bez trudu uwzglednié we wzo-
rze. Napiszmy w tym celu, ze przy ¢ % obcigze-
nia (Ne,=09.N.) sprawno$¢ efektywna turbiny
wynosi ¢ % sprawnosci maksymalnej, t. j. przv
obciazeniu normalnem: M.,=9.7.. Zaleznosé ¢=#()
jest identyczna z wykonanym w stosownej skali
wykresem: n,=F(N.), ktérego ksztalt znamy z roz-
licznych pomiaréw turbin danego typu. W ciagu
nieskoriczenie krétkiego czasu df, w ktérym obcia-
Zenie jest oczywiscie stale, koszt paliwa wynosi
nieskoriczenie mala kwote:

860

dB=—t K. (- t).p N =20,
Nk He b7

Roczny koszt paliwa otrzymujemy przez catkowa-
nie w granicach czasu jednego roku:

B (1 - tw).NE.86O_J* ? 4t

- (8b)

Tk Hy - Tym - - dod - Tjar,

Gdyby krzywa sprawnosci 7. = f(N.) przebiegata
jako prosta pozioma, t. j. gdyby: ¢ = 1, natenczas

catka —("%dt przeszlaby w catke | odf, a ta row-
)

na sie w‘podanych granicach iloczynowi <. 8760;
tem samem wzér (8b) przybralby postaé (8a).
Przy uwzglednieniu zmiennych wartosci ¢ mozna

jednak © dt réwniez wyznaczyé, a to na podsta-
wie wykresow: =7 (9) oraz 9=f, (). Calka ta przed-
stawia roczna ilo$é godzin ruchu turbiny, przeli-
czong nietylko na obcigzenie normalne, ale i na
normalng sprawnosé. Stosunek wartosci tej calki
do pelnej ilosci godzin w roku 8760 jest nieco mniej-
szy od rocznego wskaznika obciaZenia o, lecz jest
wielkoscig blisko mu pokrewna. W zalozeniu, ze
we wzorze (8a) wielkoséé . 8760 réwna jest wilas-

; K s :
nie calce J;dt, pozostaé mozemy przy tym

wzorze z zupelna juz $cistoscia. Zatrzymujac na-
tomiast znaczenie czynnika ¢ — jak to utarlo sie
w praktyce — jako stosunku przeliczonej jedynie
na obciazenie normalne rocznej ilosci godzin ruchu
do 8760, popelniamy nieznaczny, kilkuprocentowy
blad, ktéry — jak zobaczymy w dalszym ciagu —
odbija sie tylko znikomo na najkorzystniejszej licz-
bie Parsons‘a, t. j. na ostatecznym celu naszych
obliczed.

Wracajac do zasadniczego kryterjum zuzycia
materjalu w turbinie, powiemy, ze koszt turbiny
(K) warto podwyzszyé o A K w celu uzyskania
wyzszej sprawnosci, jezeli wynikajacy stad wzrost
kosztow amortyzacji i oprocentowania wlozZonego
kapitalu (A A) jest nie wiekszy od redukcji rocz-
nego kosztu paliwa (A B):

AA<AB;
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ST ANy ! P 1 s AX
AA=(a'+b" .| XFBX]— (@457 ) X)=~5 e
” ” A i
A3=k__,j_~=~k” __7_1_
Ta M40 4P
Stad:
1,, X Ay
— b gk
2 ,//X o~ 7}112

Najekonomiczniejsza w danych warunkach licz-
ba Parsons’'a turbiny okresla sie zatem w granicy
réwnaniem:
df 1" 181 b T R i o g
dX 2 k)X 2 F.0.8760.N..860 VX
Przypadek ten: A A = A B odpowiada w rzeczy-
wistosci minimum kosztéw biezacych produkeii
mocy, co moina wykazaé prostym rachunkiem. Za-
damy, aby dla danego przypadku:

d . _
LA +B=0

Uwzgledniajac réwnania (7a) i (8a), otrzymujemy:
b R d.

VX w2 dx
a w dalszym ciggu:
dn, VX 1 .
=, , = S =p - - - - (92)
dX 1 2 k
Wykresliwszy zatem na podstawie krzywej 1y max=
= f (X}, innej — rozumie si¢ — dla turbiny akcyj-
nej (rys. 4), a innej dla reakcyjnej (rys. 6), dal-
sze dwie krzywe: F(X) = 14 )Z/X
Ui

u

1

jako funkcje zmien-

nej X, odczyta¢ mozemy dla obliczonej na pod-
stawie réwnania (9a) rzednej p odcieta, ktéra
przedstawia najkorzystniejsza w danych warun-
kach liczbe znamienna turbiny (rys. 7). Poniewaz

(e e e o
p \\
40

\ ,o-!&l%g-

30 L ]
7| T—— \i____n
10 S I~
0 ———— ]
e 000 X

Rys. 7. Wskaznik najkorzystniejszej liczby Parsonsa
dla turbin kondensacyjnych.

' (X). VX )
krzywa F(X) =L(—~);Lprzedstawia si¢ w grani-
Na
cach praktycz_nie stosowanych jako funkcja monoto-
nicznie ma_le]qca, przeto wynikajaca z rachunku
najstosowniejsza liczba znamienna turbiny okazuje

H

*' x z 2 .
) Wprowadzonotu skrét na sprawnoé¢ termiczny: ‘qt=.—lf— .
i w
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si¢ tem mniejsza, im wiekszy jest czynnik p, a wiec
w dalszym ciggu im drozsza jest maszyna (b) i ka-
pitat (c), im wigkszy jest spadek cieplika w tur-
binie i ilo§é stopni (¥} h), im wyzsza jest spraw-
nos$¢ termiczna przebiegu parowego (1) *) oraz
im mniejsze sa koszt paliwa ('), roczny wskaznik
obcigzenia (¢) i moc turbiny (N.). Pozostale
czynniki odgrywaja w wysokosprawnych turbinach
minimalng role. Natomiast, jak atwo bylo prze-
widzie¢, decydujacy jest czynnik mocy (N.). Cae-
teris paribus najstosowniejsza liczba Parsons'a
jest mniejsza w malych turbinach, anizeli w du-
zych. Niemniej powazng role odgrywa rowniez
roczny wskaznik obciazenia turbiny (o), t. j. sto-
sunek przeliczonej na obcigzenie normalne (i ewen-
tualnie na sprawnosé normalna!) rocznej ilosci go-
dzin ruchu do pelnej ilosci godzin w roku 8760.
Przy niskim np. wskazniku obcigzenia okaza¢ sie
moze korzystna turbing o wzglednie niskiej nawet
sprawnosci, skoro koszta zaktadowe wypadaja wte-
dy réwniez nieduze. Maszyna pokrywajaca jedynie
szczyty obciazenia moze by¢ zatem w zasadzie gor-
sza od maszyny podstawowej, z reguly pelno ob-
ciazonej. Podobnie waznym czynnikiem kalkulaciji
jest koszt paliwa. Drogie paliwo wymaga juz na-
wet przy niskim wskazniku obcigzenia duzej
sprawnosci, t. j. duzego X. Jezeli zas paliwo jest
tanie, np. kociol opala si¢ odpadkami, X winno by¢
niskie. Wysilanie si¢ na wysoka sprawnosé turbi-
ny, wymagajaca duzego zuzycia materjalu, byloby
w tym wypadku pociagnieciem zupelnie chybio-
nem. Wprost przeciwnie w stosunku do kosztu
paliwa zachowujg sie czynniki b i ¢, a wiec cena
maszyny i oprocentowanie kapitalu. Widaé stad,
ze realizacja mnajwyzszych sprawnosci turbiny
oplaci¢ si¢ moze jedynie w krajach dysponujacych
tanim kapitalem inwestycyjnym.

W liczbach konkretnych przedstawia sie rachu-
nek nastepujaco:

N - 1
16 ¢. 5V hotie- . T . Mdoa - - Kalzsek

o e (10)
2 E.4.8760.N..860 kgl m
Tu: b=40-+—602*' sgk’ zaleznie od typu tur-
m

biny (przy n=3000 obr./min), c¢=0,10 = 0,18,
zaleznie od stopy procentowej i okresu amortyza-
cyjnego, jak wskazuje ponizej umieszczona tabelka:

ple | e e e
10 I 0,149 0,177
15 ’ 8 - 0,17'1_7>W 12 0,147
20 l 0,102 0,134
Obliczono ja na podstawie wzoru:
e 100, =P — P,
P \L
14 ) —q
100

*) Ta okolicznosé jest dosyé ciekawa. Na wysokiej
sprawno$ci efektywnej turbiny zalezy nam — w mysl powie-
dzianego — tam przedewszystkiem, gdzie sprawnos¢ termicz-
na przebiegu parowego jest stosunkowo niska, gdzie zatem
turbina otrzymuje pare o niskiem cisnieniu i temperatu-
rze, Natomiast w zakladach pracujacych para o wysokiem
ciSnieniu moze by¢ sprawnosé turbiny — caeteris paribus —
nizsza,
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TOM I — Nr. 7

przyczem P oznacza stopg procentowa, L — okres
amortyzacji w latach. Dalej we wzorze (10):

Kal : .
110 Ii,»z— , zaleznie od spadku cie-

2

SVh=50 =

plika i ilosci stopni,

= 0,75 = 0,82, zaleinie od rodzaju i wielkosci
kotla,

7 = 0,29 = 0,37, zaleinie od stanu poczatkowe-
go pary i prézni w kondensatorze,

Tm = 0,975 =+ 0,995, zaleinie od wielkosci turbiny,

Taod. = 0,86 =+ 0,995, zaleznie od wielkosci i typu
turbiny (ilosci stopni, ich s$rednic, dtugosci to-
patek i t. p.),

w = 1,05 = 1,10, odpowiednio do XV,

P =3510 "+ 7.107° & , zaleznie od ceny pa-
Kal
liwa,
o = 0,1 = 0,9,zaleznie od przeznaczenia maszyny,
N.= 3000 = 12000 kW, dla pojedyniczego stru-
mienia pary przy n = 3000 obr./min ").
Dla przecietnych warunkéw pracy nowoczesnej
maszyny elektrownianej otrzymujemy np.:

5= 50:0,15.80.0.82.034,0,99.0,98 .1,06.10°_5,7

2.4.0,5.8760 860.N. N.'
Daje to w rezultacie dla:
N. = 5000 -- 10000 kW
p = 11,410 * — 57.10 °
X = 2040 — 2230 dla A-stopni
X = 3620 — 3950 dla R-stopni

Wyniki podane w powyzszem zestawieniu zdaja
sie wskazywaé na to, ze w normalnych warunkach
pracy turbiny nie zachodzi potrzeba stosowania
liczb Parscns'a, odpowiadajacych najwyzszym
sprawno$ciom lopatkowym, jakby to wynikalo
z rys. 4 i 6. Potwierdza to réwniez na podstawie
bogatego materjalu statystycznego Dr. A. Lowy
w AEG - Mitteilungen 1931 **), zaznaczajac, ze
w odniesieniu do turbin akcyjnych wystarcza na-
0gol (wbrew pierwolnym przypuszczeniom!) licz-
by znamienne 1800 -+ 2200 dla realizacji najwyz-
szych optacajacych si¢ w danych warunkach
sprawnosci. Wyzsze liczby Parsons’'a zmuszaja
konsekwentnie do stosowania reakcyjnosci, a wigc
w rezultacie, — z uwagi na to, ze R-stopnie wyka-
zujg dla p= 50% sprawnos$é¢ lopatkowa wyzsza
od sprawnosci stopni akcyjnych dopiero przy
X = 2800 (por. rys. 6), — do budowy turbin kom-
binowanych. To jest, logicznie rozumujac, wlasci-
wy typ turbiny wysokosprawnej. Jej liczba zna-
mienna leze¢ musi pomiedzy 2200, a 4000, t. j. po-
miedzy granicznemi wartosciami optacajgcemi sie
w budowie A-stopni i R-stopni, i jest wogéle tem
wyzsza, im wiekszy jest udzial czesci reakcyjnej
w oddanej mocy turbiny. Jezeli chodzi o spraw-
no$¢ efektywna turbin, technika niewatpliwie nie
wypowiedziatla jeszcze ostatniego swego stowa.

*) Przy podwéjnym, wzglednie wogéle wielokrotnie dzie-
lonym strumieniu pary w czesci niskopreznej trzeba juz
stosowaé¢ inng wyktadnie liczby Parsons'a (ob. rodz. IV),
skutkiem czego wzér (10) ulega pewnej modyfikacji

**) Léwy. Abnahmemessungen an neueren Grossdampf-
turbinen. AEG-Mitteilungen 1931.

Studjum wykreséw sprawnosci i zuzycia materja-
tu zdaje sie wskazywaé raczej na to, ze rekor-
dowe dzi§ liczby sprawnosci efektywnej turbiny
(85 = 87%) moga byé jeszcze wecale wydatnie
przekroczone.

Nieco odmiennie niz u turbin kondensacyjnych
przedstawia sie kalkulacja najstosowniejszej licz-
by Parsons'a w odniesieniu do turbin przeciwprez-
nych. Na pierwszy rzut oka zdawaloby sie nawet,
Ze nie moze nam zalezeé¢ na ich sprawnosci, skoro
wewnetrzne straty energji maszyny pozostajg w
parze pod postacig ciepta, ktére wyzyskuje sie na-
stepnie catkowicie do celéw ogrzewniczych. Tak
byloby tez w istocie, gdyby mozna bylo rozpatry-
waé ekonomje¢ maszyny w oderwaniu od calo-
ksztaltu gospodarki cieplnej przedsiebiorstwa.
Tymczasem tak nie jest. Turbina przeciwprezna
pokrywa nietylko zapotrzebowanie mocy, ale i za-
potrzebowanie pary zakladu. Te dwie wielkosci
zas w wyjatkowych tylko wypadkach odpowiada-
ja sobie jednoznacznie tak, ze urzadzenie jest ,sa-
mowystarczalne”. Normalnie mamy do czynienia
albo z nadmiarem produkowanej mocy, albo tez
z nadmiarem pary. Pierwszy przypadek jest typo-
wy, drugi zdarza sie stosunkowo rzadziej, gdyz
warunki takie przemawiaja raczej za instalacja
turbiny z pobieraniem pary — jako bardziej odpo-
wiedniej. Normalnie mamy wiec do czynienia
z nadprodukcja mocy. Jezeli zachodzi mozliwosé
korzystnego jej spieniezenia, to daZeniem naszem
musi by¢ z natury rzeczy uzyskanie mozliwie du-
Zej pracy mechanicznej z danej ilosci pary po-
trzebnej do celéow ogrzewniczych. Czyni sie to

przedewszystkiem — podobnie jak w maszynach
kondensacyjnych, lecz w wyZszym jeszcze stop-
niu*) — przez odpowiedni wybér parametrow

poczatkowych stanu pary (p,, #,), a wiec przez
stosowanie wysokich cisnieri i temperatur. Jezeli
jednak wielkosdci te sa juz ustalone, to dalsze po-
wiekszanie mocy maszyny mozliwe jest tylko przez
podwyzszenie sprawnosci. W tem $wietle kazda
kilowatgodzina energji zyskana w maszynie stano-
wi oszczedno$é, dla ktérej warlo do pewnego sto-
pnia poniesé ofiare pod postacia zwiekszonych
kosztow zakladowych i ktéra usprawiedliwia ob-
serwowane dzi§ powszechnie dazenie do uzyskiwa-
nia wysokich sprawnosci efektywnych réwniez
w odniesieniu do turbin przemystowych.

Roczna warto§é wytwarzanej energji mecha-
nicznej wynosi:

C=r.N,.azl'rok, N (50
gdzie: r — jest cena sprzedazng jednej kilowat-
godziny w zlotych, o — rocznym wskaznikiem ob-
ciagzenia turbiny, zas:

No= G By
860
oraz: Ne = Mim - P - Vided + Tju -
Stad:
s T 25000 510 . Gs‘égl’ - B Tdod e (11a)

*) Kraft, Die Dampfturbine in der industriellen War-
mewirtschaft, Arch. {. Wirmewirtschaft 1929, str. 98, dalej:
Sprawozdania z 2-ej $wiatowej konferencji energetycznej
1930, tom V-ty, referaty Stodoli, Parsons’a i Dowsona,
Wellmanna oraz Krafta.
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Najkorzystniejsza liczba Parsons‘a dla turbiny
przeciwpreznej wyznacza sig¢ z kryterjum:

d
e (A+B—C)=0.
Na podstawie réwnania (7a):
A=d +b". VX
dA_ b |
dx 2JX

Przy stalem =zapotrzebowaniu pary do celow
ogrzewniczych i ustalonym stanie poczatkowym
pary (p,, t;) jest: B = const., a zatem:

4B _o.
dx

Wreszcie mamy z réwnania (11a):
dc ’ ’
—=7r -’f]u (X) .
aX
Stad najekonomiczniejsza w danych warunkach
liczba znamienna turbiny przeciwpreznej wyraza
sie rownaniem:
, . bu .
Tu (X]VX: = Pp )
2r

’

Sporzadziwszy na podstawie wykreséw, rys. 4
i 6, nowe dwa wykresy: F,(X)=1.(X).V/X (rys.
8), jeden dla stopni akcyjnych, drugi dla reakcyj-
nych, widzimy, ze przedstawiaja one w granicach
140
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o= X

7000 X 4000

Rys. 8. Wskaznik najkorzystniejszej liczby Parsonsa
dla turbin przeciwpreznych.

praktycznie waznych funkcje monotonicznie ma-
lejace. Znaczy to, ze liczba Parsons'a, ktéra nalezy
zastosowaé w turbinie przeciwpreznej, jest tem
wieksza, im mniejszy jest wskaznik p,. Jemu to
poswieci¢ trzeba z kolei uwage.

_ b.cIVh.860
Pe = 2 78760 - 2. G . Hy 1w - 1 - toa
Przytem zachodzi normalnie relacja:
SVE_s.VE_ VsVsk Vs
w H; v H; v Hy Vm
Wzér (13) poucza zatem, Ze turbina przeciw-
prezna otrzymaé powinna tem wigksza liczbe Par-
sons'a, a wiec tem lepsza sprawnosé, im tarisza jest
maszyna (b) i kapital (c) i im mniejsza liczba
stopni, oraz im wyzZsza jest cena energji elektrycz-
nej (r), im wiekszy roczny wskaznik obciazenia

.. (13)

*) W odréznieniu od turbiny kondensacyjnej uzyto dla
turbiny przeciwpreznej indeksu p.

232

(@) *), im wieksza ilos¢ pary (G)*') i im wiek-
szy spadek cieplika (H)).

Cena sprzedazna energji elektrycznej waha sie
w granicach od 0,03 do 0,12 zlotych za kilowat-
godzine ***).

Za przyktad liczbowy niechaj postuzy turbina
przeciwprgzna Pierwszej Bernerskiej Fabryki Ma-
szyn, opisana w Z. d. V. D. 1. 1930 ****), ktéra cha-
rakteryzuje sig¢ nastepujacemi wielkosciami:

¥ u® = 183890 m?/sek®

H:=98,3 Kal/kg; p. = 1,03.
Stad podtug definicji: X = 1820, a w dalszym cia-
gu podtug rysunku (8) dla stopni akcyjnych:
p = 12,9.10 —*. Ponadto wiadomo, ze

N.=2500 kW; 7. = 0,840,
czyli: G = 7,77 kg/sek. Wreszcie ilos¢ stopni:

s = 20.

Przy zatozeniu: b = 50, ¢ = 0,15 i r = 0,05 wy-
padatoby dla powyzszych danych na podstawie
réwnania (13): o = 0,1. Odwrotnie — zakladajac

caeteris paribus: ¢ =02 —03 — 04 — 05—
otrzymalibys$my:
- ~50.0,15.20-860 B

2.0,5.8760.7,77.3600//1,03.98,3.0,98.0,96 o
_ 12530
o.

a wiec: p = 6,25 — 4,17 — 3,12 — 2,50.10~*, co
odpowiada w systemie akcyjnym liczbom Par-
sons'a: X,,= 2120, 2230, 2285, 2320. Obliczenie
wykazuje zatem dla turbin przeciwpreznych wyso-
kie naogét wartosci najkorzystniejszej liczby Par-
sons'a. Fakt ten zgadza sie niejako z historycz-
nym rozwojem turbin wysokosprawnych, ktére
wszak pod postacig t. zw. typu berneriskiego we-
szly na rynek wlasnie jako turbiny przeciwprezne.

System reakcyjny stosowany jest w budowie
turbin przeciwpreznych wzglednie rzadko.

IV. O pewnych szczegélnych znaczeniach
liczby Parsons’a

Liczba Parsons'a, zdefinjowana dla pojedyncze-
go stopnia turbinowego réwnaniem: X== l;l—, daje

nam wyobrazenie o jego sprawnosci topatkowe;j tyl-
ko wtedy, gdy znany jest réwniez jego typ, akcyny
czy reakcyjny. Analogicznie ocenimy sprawnosé ca-

Yu?
H;
ktora jest w tym wypadku

tej turbiny na podstawie liczby: X = lub jesz-

.. u
cze lepiej: X = p: ",

identyczna z liczba Parsons‘a dla poszczegdlnego

*) Czynnik & musi byé obliczany na podstawie rocznych
wykreséw zapotrzebowania pary przedsiebiorstwa, atols
nieodzownie z uwzglednieniem zmiennosci spélezynnika
sprawnosci, ktéra jest naogél tem wieksza, im wyzsza jest
sprawnc$é w_warunkach normalnych. (Vide: Kraft, Die
neuzeitliche Dampfturbine, Berlin 1930, str. 143).

**) Czynnik ten odgrywa podobna jak moc (N,)
w turbinach kondensacyjnych.

**%) Podlug: Reutlinger-Gerbel, Kraft - und
Wirmewirtschaft in der Industrie, Berlin 1927, t. L, str.
244, oraz: Kraft, Arch. f. Warmewirtschaft 1929, str. 89.

) Jaroschek, Versuche an Kondensations-, Ge-

gendruck-, Anzapf- und Doppelanzapfturbinen, tab. liczb.
1, poz. 5.

role,
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stopnia, jezeli ta turbina jest catkowicie akcyjna
lub catkowicie reakcyjna, nadto zas, gdy — jak juz
zaznaczono — sprawnos$ci wewnetrzne poszczegél-
nych stopni ustepujg tylko minimalnie ich sprawno-
éciom topatkowym. W turbinach kombinowanych
trzebaby juz, Scisle rzecz biorac, znaé oddzielne
liczby znamienne dla obu czesci, akcyjnej i reakcyi-
nej. Sprawa komplikuje sie i staje si¢ poniekad nie-
jasna, gdy turbina posiada, jak to czesto bywa, koto
Curtis‘a jako stopien regulacyjny. Zapewne, mozna-
by i dla kol wielowiericowych wprowadzié liczby
znamienne, jak to czyni np. Loschge w swej ksiazce
, Wiarmekraft - und Warmearbeitsmaschinen', ale
nie daloby to Zadnej korzysci, poniewaz liczby te
nie bylyby absolutnie poré6wnywalne, i to w dwoja-
kiem tego stowa znaczeniu. Po pierwsze, nie bylyby
poréwnywalne pomiedzy soba, jako ze dwa kola np.
dwuwiericowe moga posiadaé przy identycznej licz-
bie Parsons‘a zgola rozne sprawnosci wewnetrzne,
co wynika z duzej wartosci t. zw. strat dodatko-
wych, nieuniknionej dla tego rodzaju kél, powtére
za$§ nie bylyby poréwnywalne z liczba znamienna
dla kél jednowiericowych, stanowiacych trzon kon-
strukcji nowoczesnych turbin wielostopniowych. Je-
zeli bowiem w celu realizacji okreslonej sprawno-
$ci efektywnej turbiny (7.) obieramy czy to na pod-
stawie doswiadczenia, czy tez na podstawie pew-
nych wzoréw empirycznych, np. wzoru Fornes{a 9

2
jakas liczbe znamienna dla catej turbiny (X = :\,—uﬁ) '
to tem samem dana jest juz przecietna sprawnosc
wewnetrzna poszczegélnego stopnia [(7)s]. Nie
ulega za$§ kwestji, ze sprawnosé wewnetrzna nawet
dobrze dobranego kola Curtis’a wypada zawsze
mniejsza od tej przecietnej sprawnosci stopnia, a to
z powodu nieuniknionych duzych t. zw. strat dodat-
kowych, a wiec strat tarcia, wentylacji i t. p. Kolo
Curtis’'a dostarcza zatem z kazdej kalorji opanowa-
nego przez siebie spadku cieplika mniejszej pracy
wewnetrznej, anizeli koto jednowiericowe o spraw-
noséci przecietnej (7). Dla wyréwnania tego bra-
ku, pozostate kota jednowiericowe otrzymac musza
sprawnos$¢ odpowiednio wieksza od (M)s, co jest
mozliwe w zasadzie tylko przez podwyzszenie ich
sprawnosci lopatkowej, a wiec powigkszenie ich
liczby znamiennej. O ile trzeba ja powiekszy¢, o
tem decydowaé musi w kazdym poszczegdlnym
przypadku rachunek, polegajacy na przeliczeniu
kota Curtis'a na zastepcze stopnie jednowiericowe
o sprawnosci wewnetrznej réwnej przecigtnej dla
calej turbiny wartosci (7). Powiadamy: tej sa-
mej pracy wewnetrznej, co koto Curtis'a, dostar-
czylyby zastepcze (pomyslane) stopnie jednowiern-
cowe o sprawnosci (.)st, pracujac na spadku ciepl-
nym H¢', mniejszym od rzeczywistego spadku w ko-
le Curtis'a (Hc), przyczem musiatyby w tym celu
otrzymaé pewne Zu? ktére nazwaé¢ mozna zastep-
czym kwadratem predkosci obwodowej kota Cur-
tis'a [(uc?)zast], 2 obliczyé nalezy ze wzoru:

H¢
2 —_ guz A
(llC )zast - Ht

1

albo jeszcze krocej:
(uCZ)zast. = H¢' - X.

) Forner, Z. d. V. D. 1, 1926, str. 502.

TOM I = Nr. 7
W tem:
, (AL)c (r)c
He' = =H¢ .=
(Ne)st ¢ (ie)st
Otrzymuje stad ostatecznie:
2 _ ("ll)C
(uC ):ast =X HC . ——('T‘Jsl ‘ o oy W (14)
Gdybysmy podzielili wielko$é (uc?.as przez

kwadrat rzeczywistej predkosci obwodowej kota
Curtis'a [‘uc?)rzec: |, otrzymalibysmy spétczynnik (a)
wahajacy sie, jak wykazuje praktyka, w granicach
od 2,5 do 3,5, w ogélnosci tem mniejszy, im gorsza
jest sprawnosé kota Curtis'a w stosunku do prze-
cietnej sprawnosci stopnia [(7)s]. Mozna zatem
powiedzie¢, ze kolo Curtis‘a jest réwnowazne pod
wzgledem zuzZycia materjalu na kazda kalorje pra-
cy wewneirznej mniej wiecej trzem kotom jedno-
wiericowym o tej samej $rednicy.

Przyktad.

Dane turbiny: X =2100; v, = 0,860; H=251,25
Kal/kg; p = 1,052.

Turbina otrzymuje na tej podstawier Xu®> =
X.p.H=2100.1,052.251,25 = 555000 m>?/sek>

Przecietna sprawno$é stopnia wynosi: (M)s =
0860
= w1052 0,8175.

Dane kola Curtis'a: Hc=18 Kal/kg; D=620 mm;
u = 97,38 m/sek; (q.)c=0,682.

Stad na podstawie réwnania (14). (ucDzst =

X.Hec. g%c =2100 - 18. gg%z—s = 31 530 m*/sek?;
1)st 1
31530
G—TW—&:‘}Z&

Pozostala cze$¢ turbiny, zlozona ze stopni jed-
nowiericowych (Zoelly), otrzymuje (Su?)z = Zu®—
— (uc)zest = 555000 — 31530 = 523470 m?/sek?,
a wiec wiecej, nizby to wynikalo z proporcji:
Su?)z: Yu?=(2h)z:Eh Stad i liczba znamienna dla
czesci Zoelly (Xz) wypada wieksza od danej zgé-
ry liczby znamiennej dla catej turbiny (X), a to —
jak zaznaczono juz powyzej — tem wieksza, im
wiekszy jest udzial kota Curtis'a w calkowitym
spadku cieplnym turbiny oraz im mniejsza jest
jego sprawno$é w poréwnaniu z przecigtna spraw-
noscia wewnetrzna poszczegélnego stopnia [(7)s]-

W danym przykladzie jest np.:

o, (Qud _ 523410
7 pz-Hz 1,045.236,1

-

Inny przypadek watpliwy, domagajacy si¢ bliz-
szego wyjasnienia, stanowia turbiny o podwéjnym,
wzglednie wogéle wielokrotnie dzielonym na pew-
nym spadku cieplnym strumieniu pary. l\_’iusxr_ny
wtedy wyodrebni¢ odpowiednia czes¢ turbiny, ja-
ko niskoprezna, w przeciwienistwie do czesci wy-
sokopreznej o pojedyficzym strumieniu pary. Cal-
kowita sume kwadratéw predkosci obwodowych
turbiny otrzymujemy przez dodanie sum czgscio-

wych: .
0 = (Cu?)we + (2ut)ar

Cu?)wp=3(X . hat)wr =X . (Eh)we
(Suz)NP = 2 F Z [X . hst)NP: 2 . X. (Zh)NP
Tu? = X [(Eh)wp ~+ 2 (Eh)np].

=2 125!

Ale:

Stad:
233
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Wielkos¢ ta jest, ze znanemi juz zastrzezeniami,
miara zuiycia materjalu w turbinie i decyduje
o jej kosztach. Natomiast byloby rzecza bledna

2

Fl

i s . =u
nadanie ilorazowi 35
nej dla catej turbiny. O sprawnosci turbiny wno-
si¢ mozna tylko z wielkosei:

wyktadni liczby znamien-

Yu?

... AV . (15
X = v £ 2 Chive {5}
albo, co na jedno wychodzi, z wielkosci:
. 3 1«
Gu?)we + ) (Xu?)np
r O BUBTS (15a)
[ X X ]

Construction, évaluation et choix des turbines
a vapeur avec égard a leurs qualités économiques
Résumé

La préseate partie de l'é¢tude est consacrée a la détermi-
nation du nombre de Parsons le plus avantageux au point
de vue économique (coit de la construction et de l'exploi-
tation de la turbine & vapeur). L'auteur donne une analyse
détaillée des colits de ces deux catégories se servant des
formules analytiques et arrive 4 une équation (9) montrant
le nombre de Parsons le plus économique dans les condi-
tions données. Il s'occupe ensuile de l'application de cette
formule aux turbines & action et a réaction, & condensation,
ainsi qu'aux turbines & contre-pression, et donne nu exemple
numérique du calcul.

Dans le chapilre final l'auteur traite quelques cas sps-
ciaux du nombre de Parsons, notamment le cas des turbines
mixtes & roue Curtis et de celles a filet d'écoulement double
ou multiple (& partir d'un des étlages).

T R B e e P S T

Wspélczesne metody wykonczania két zebatych s cictazyn, technolog mechanik

Wymagania stawiane nowoczesnym przekladniom zebatym co do bezszumnosci pracy. — Wynikajqce stqd
mefody obrébki i wykonczania: rolowanie, widrkowanie powierzchni flankowej. — Wiérkarki. — Korygo-
wanie odksztalcer, powstalych wskutek obrébki termicznej: docieraczki, szlifierki do kél zebatych (Maag g,

Pratt-Whitney, Gleason'a).

ysitki mysli konstruktoréw w dziedzinie

budowy silnikéw szybkobieinych, czy

to samochodowych, czy lotniczych, zmie-
rzaja stale do podwyzszenia liczby obrotow silni-
ka, wobec czego wymagania stawiane warszta-
towcom co do klasy wykonania poszczegélnych
czesci silnika, wzglednie jego zespolow, réwniez
coraz bardziej wzrastaja.

W ostatnich latach nabrato szczegélnie wazne-
go znaczenia, pomiedzy innemi, zagadnienie ma-
sowego wytwarzania bezszumnego zespolu kot
zgbatych.

Zupelnie zrozumiate sg zadania, aby samocho-
dowa skrzynka biegéw, umieszczana zazwyczaj
prawie bezposrednio pod siedzeniem kierowcy,
pracowala mozliwie bezszumnie, gdyz kazdy
dzwiek pracujacych kél zebatych zostaje zwigk-
szony przez karter skrzynki biegow, jako rezo-
nator, i nastepnie przenoszony do wnetrza wozu.
Réwniez stuszne sg zadania, aby zespét két zeba-
tych komory tylnej lub sprezarki silnika lotniczego
pracowal bezszumnie, gdyz obecnos¢ t. zw. ,wycia”
$wiadczy dobitnie o drganiach, ktére dziataja nisz-
czaco na caly organizm silnika. ,,Wycie” zespolu
kol zebatych jest wywolywane niedokladnem wy-
konaniem jednego lub nawet kilku elementéw pra-
cujacych kota, lub tez odksztalceniami, powstale-
mi naskutek hartowania. Zauwazmy, Ze natezenie
nwycia" wzrasta wraz ze zwiekszeniem szybkosci
obwodowej két zgbatych oraz mocy przez nich
przenoszonej.

Zwiekszenie wymagan co do pracy kola zeba-
tego zmusilo warsztatowcéw do poszukiwania no-
wych metod ijego wykoriczania. Dawne dobre
czasy, gdy koto zebate z zebami hartowanemi
oraz szlifowanym otworem w piascie kota bylo
szczytem techniki warsztatowej, minely ostatecz-
nie i bezpowrotnie,

Zagadnienie, jak obrabiaé bezszumne kolo zeba-
te, nie nalezy ani do prostych ani tatwych, gdyz
wszystkie znane metody obrébki uzaleznione sa
>d calego szeregu rozmaitych czynnikéw — ga-
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tunku kél zebatych, mocy przez nich przenoszo-
nych, wymaganej dokladnosci pracy, stopnia zu-
zycia powierzchni flankowej zebow i t. d., za$
forma zebdéw, wielkosé kata natarcia, sposob na-
cinania zebéw, materjal oraz melody obrébki
termicznej etc. wplywaja decydujaco na doboér
sposobow obrébki kota zebatego oraz naturalnie
na cene samego produktu.

Jezeli chcemy wykonaé koto zgbate, ktére na-
stepnie bedzie pracowalo bezszumnie, nalezy ob-
robke jego, poczynajac juz od pierwszych opera-
cyj, otoczyé szczegdlnie uwazna i trockliwa opie-
ka, gdyz wykonanie otworu w piascie na dany
sprawdzian, prostopadlosé otworu do czola, jego
wspélsrodkowosé wzgledem obwodu zewnetrzne-
go, a zwlaszcza kota podzialowego etc., — wszy-
stko to bedzie wplywalo na charakter pracy sa-
mego kola oraz stosowane metody celem jego
wykoriczenia.

Maszyny do nacinania zebéw na kole ze¢batem
mozemy klasyfikowaé wedlug rodzaju uzywanego
na nich narzedzia. Tak bedziemy mieli maszyny
pracujace: a) frezem $limakowym — Plauter,
Lees Bradner, Could & Eberhardt, Lorenz etc,
b) nozem krazkowym — Fellows, Maxicut - Drum-
mond etc., lub tez c) nozem - zebatka -— Maag,
Sunderland - Parkinson etc.

Kazda z tych maszyn oraz narzedzia robocze,
uzywane na niej, posiadajag swoje wady i zalety,
ktorych nie bedziemy omawiaé w artykule niniej-
szym, ograniczajac sie jedynie do stwierdzenia, ze
na kazdej z tych maszyn mozemy wykonaé koto
zebate z zebami o wysokiej klasie wykonania,
aczkolwiek niezadowalajacej juz wymagan doby
wspolczesne;j.

Nacinanie zebéw uskutecznia sie zazwyczaj
przy dwoéch zakladaniach, w nielicznych tylko
wypadkach zgby sa nacinane zgruba i na gotowo
na jednej i tej samej maszynie. Naogét do zgrub-
nego wioéra stosowane sa frezarki obwiedniowe,
pracujace frezem s$limakowym, zas wioér wykoii-
czajacy jest brany na maszynach, pracujacych no-
zem krazkowym lub tei nozem-zebatka.
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Podczas operacji wykoriczajacego nacinania ze-
béw sa korygowane wszystkie drobne odksztal-
cenia, powstajace w kole obrabianem, oraz drob-
ne niedokladnosci stamego wykonania.

Metody wykonczania

Celem potanienia, uproszczenia i przyspiesze-
nia operacji, zamiast wykoriczajacego nacinania,
lub tez rownolegle z nim, jest obecnie szeroko
stosowana metoda t. zw. ,rolowania” kola
zebatego, ktéra dokladnie eliminuje wickszogé
bledow wykonania. Metoda ta polega na ugnia-
taniu zebow kola obrabianego pomiedzy trzema
kotami wzorcowemi o zebach zahartowanych
i dokladnie szlifowanych. Celem zilustrowania
tej metody zamieszczamy ponizej rys. 1.

Rys 1
Rolowanie 'ko-
ta zebatego

Przyrzad stuzacy do ,rolowania” kola zgbate-
go sklada sie w swej najbardziej prymitywne]
konstrukeji, produkowanej przez amerykanska
firme ,Pratt & Whitney Co”, z trzech zaharto-
wanych két wzorcowych z zebami szlifowanemi
i dotartemi po szlifowaniu. Dwa tego rodzaju ko-
ta luzno obracaja cie na oskach, osadzonych w
podstawie zeliwnej, za$ trzecie jest mocowane na
wrzecione frezarki typu ciezszego i odgrywa role
napedzajacego. Kolo obrabiane jest lokowane po-
migdzy kotami wzorcowemi. Sama operacja rolo-
wania, czyli t. zw. ,burnishing’’ lub ,ironing,
polega na korygowaniu nieregularnosci powierz-
chni flankowych zebéw kola obrabianego, ktére
odbywa sie przy lekkim nacisku, wywieranym na
koto obrabiane zapomoca recznego posuwu sto-
tu, poziomego lub tez pionowego. Obfity strumier
oleju maszynowego jest bezwzglednie pozadany
przez caly czas trwania operacji rolowania.

Doswiadczenia wskazuja, ze rolowane kola ze-
bate, ktérych powierzchnia flankowa zgbéw zo-
stala ugnieciona i przybrala charakter wypolero-
wany, poddane nastepnie cementacji i hartowa-

niu, posiadaja bardziej cichobiezny charakter pra-
cy oraz prawie dwukrotnie mniejsze zuzywanie
si¢ powierzchni pracujacych, anizeli kola zebate
rolowaniu nie poddawane.

W wielu wypadkach rolowanie jest wprost
konieczne, zwlaszcza gdy mamy do nacinania ze-
by w bardzo twardym materjale, przy ktérym na-
rzedzie pracujgce szybko stepia swe krawedzie
tnace, na skutek czego powierzchnia flankowa
zebéw nietylko nie jest wykonana regularnie
i gtadko, lecz czesto posiada nawet pozarywania.

Jako przyklad tego rodzaju kota moze postuzyé
koto zebate pompy smarowej silnika lotniczego,
uwidocznione na rys. 2. Widzimy na nim z lewej
strony kolo zebate, na ktérego powierzchniach
flankowych pozostaly, po dtutowaniu stepionem
narzedziem, zarwania.

Naturalnie tego rodzaju kolo nie moze byé¢ w
zadnym razie wmontowane do silnika lotniczego,
natomiast wybrane z tej samej wadliwie wykona-
nej partji kolo zebate z prawej strony rysunku
zostalo poddane operacji rolowania, po ktérej na-
wet duze zarwania na powierzchniach zebéw zni-
kaja oraz sama powierzchnia flankowa zebéw na-
biera zupelnie gtadkiego, wypolerowanego wy-
gladu. ‘

Przeciwnicy tej metody obrébki kota zebatego,
ktorych zreszta nigdy nigdzie nie brak, wysuwaja
jako jeden z zarzutéw, ze rolowanie pod duiem
cisnieniem wprowadza wewnegtrzne naprezenia w
materjale, ktére beda objawialy sie podczas ob-
robki termicznej, wzglednie wywotaja powrotne
odksztalcenia zgbéw w wypadku, gdy koto pozo-
stanie niehartowane. To tez nie nalezy uwazaé
rolowania za jaka$ ostateczna operacje obrobki,
lecz jedynie za jeden ze sposobéw zblizenia sie
do idealnego kota zebatego, zas§ samo rolowanie
nalezy prowadzié¢ pod matem ci$nieniem i nie zo-
stawiaé¢ na nie zadnego specjalnego naddatku ma-
terjalu, uskuteczniajac tylko przepolerowanie po-
wierzchni flankowych zebéw oraz zgniot wysta-
jacych punktéw.

Drugim z kolei sposobem obrébki kota zebate-
go, calkowicie zarctepujacym operacje wykoncza-
jacego nacinania zebbéw, jest t. zw. ,shaving”,
czyli ,wiérkowanie” powierzchni flankowej
zebow.

Rys. 2 Przyklad kota
wierzchni flankowe; zebéw,
sie narzedzia podczas

pozarywanej po-
szybkiego stepiania
twardego materjalu,

zebatego o
wskutek
obrébk: b.

z prawe) strony — takiez kolo po rolowaniu

W wiekszosci fabryk amerykanskich i angiel-
skich, wytwarzajacych kola zebate w sposéb ma-
sowy, nacinanie z¢bé6w odbywa sie na wymienio-
nych wyzej maszynach tylko zgruba, pozosta-
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wiajac naddatek materjalu grubosci 0,05—0,1 mm
dla wiéra wykonczajacego.

.+ Wiérkowanie“ w sposéb najprostszy moze byé
wykonywane przy pomocy b. prostego narzedzia,
mianowicie zahartowanego kola zebatego o ze-
bach szlifowanych, w ktérem zostanie dodatko-

Rys. 3. Wiorkowanie zebéw kola zebatego.

wo, przy pomocy tarczy szlifierskiej o wiazaniu
elastycznem, wyszlifowany rowek, biegnacy na
caltym obwodzie kola réwnolegle do jego po-
wierzchni czotowej. Tego rodzaju narzedzie uzy-
wane jest na maszynie, ktéra bedziemy nazywaé
o wiorkarka” (the gear shaver). Jest ona wyrabia-
na przez firme amerykanska ,National Broach &
Machine Co",

Zauwazmy, ze jako narzedzie do obrébki két
czolowych z zebami prostemi stuiy koto zebate
z zebami spiralnemi, i odwrotnie — koto z zeba-
mi spiralnemi jest obrabiane przy pomocy kola
z zebami prostemi.

Na maszynie {ej obrabiane kolo zgbate osadza
sie na trzpieniu, zamocowanym w klach specjal-
nych konikéw, ktére sa przymocowane do stolu
maszyny, posiadajacego ruch wzdluzny, zas narze-
dzie posiada ruch obrotowy.

Wspbélpraca uzebienia tego rodzaju narzedzia
z obrabianem kolem zebatem bedzie powodowaé
zdejmowanie bardzo drobnych wiérkéw z po-
wierzchni flankowej zebéw, a tem samem nada-
waé im zupelnie dokladnie skorygowana forme.

Réznica 10" do 15" pomiedzy katami nachylenia
linij srubowych kota obrabianego i narzedzia da-
je zupelnie dostateczny rezultat.

Rysunek 3 ilustruje dzialanie tej maszyny.

Przy zastosowaniu tego rodzaju maszyny moze
byé z latwoscia zdejmowany naddatek materjalu

0,125 mm na grubosci zeba, mierzonej na kole po-
dziatowem.

Podczas operacji wiérkowania zdejmowane sa
b. drobne wiérki, ktérych grubosé nie przewyz-
sza 0,05 mm, bardzo podobne ksztaltem do wiér-

kéw, powstajacych podczas szabrowania recz-
nego.

Drugi typ znanej nam wiérkarki zostal ostatnio
wypuszczony mna rynek przez firme ,Michigan
Tool Co” i znalazt szerokie rozpowszechnienie w
fabrykach amerykanskich i angielskich.

Przy pomocy tej maszyny jest mozliwe zupelnie
dokladne wykonczenie zebéw, ktére byly po-
przednio tylko zgruba wydtutowane. Jako narze-
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dzie, stuzy poziomo umieszczona zebatka, do kts-
rej kolo obrabiane jest dosuniete przy pomocy
napedu hydraulicznego.

Glowica na pionowym stojaku maszyny posiada
kty, pomiedzy ktéremi jest mocowane na trzpie-
niu dane kolo obrabiane. Stél maszyny, na kts-
rym lezy narzedzie - zebatka, posiada ruch wzdhus-
ny tam i zpowrotem, przyczem ilos¢ skokéw stoty
jest zgdry ustalana, w zaleznosci od $rednicy obra-
bianego kota.

Glowica pionowa posuwa si¢ na dél z okreslo-
nym naciskiem (ci$nieniem hydraulicznem) tak,
ze dany naddatek materjalu na zebach moze by¢
zdjety bez obawy zlamania narzedzia lub tez
uszkodzenia ktorejkolwiek czesci maszyny. Po
wykonaniu przez stél zgéry okreslonej ilosci sko-
kéw, glowica na pionowym stojaku automatycz-
nie podnosi sig, stél poziomy staje i kolo obrabia-
ne, juz wykonczone, moze byé¢ zastapione innem.

Przy uzyciu dwéch trzpieni, z ktérych na jed-
nym jest mocowane kolo obrabiane, wéwczas gdy
z drugiego inne jest zdejmowane, operacja wy-
kariczania odbywa si¢ prawie bez przerwy.

Obsluga tej maszyny, przy swej niezwyklej
prostocie, pozwala na zastosowanie niewykwali-
fikowanego robotnika, za§ wydajnosé¢ i doklad-
nos$¢ pracy tej maszyny jest ogromna.

Czas wykoriczania na tej maszynie wynosi za-
ledwie 107, czasu, potrzebnego na wiér wykon-
czajacy przy uzyciu zwyklych maszyn.

Na rys. 4 zobrazowany jest sposéb obrébki na
wiérkarce ,,Michigan".

Widzimy, ze zaréwno tutaj, jak i w poprzednio
opisanej maszynie, zostala przyjeta zasada, iz ko-
o z zebami $rubowemi jest obrabiane przy po-
mocy zebatki o zebach prostych, zas koto z zeba-
mi prostemi — przy pomocy zebatki o zebach
skosnych.

Kazda zebatka wiérkarki ,,Michigan” sklada sie
z poszczegdlnych nozykéw, wykonanych b. do-
ktadnie i skonstruowanych w ten sposéb, ze mo-

Rys. 4. Wrykoriczanie kola zebatego na wiérkarce
sMichigan Tool Co".

ga one byé naostrzone powtérnie z chwila, gdy
krawedzie tnace na specjalnych rowkach, leza-
cych na bocznych powierzchniach nozyka, zosta-
na przytepione. Nozyki, z ktérych sklada sie ze-
batka, dajg sie ostrzyé¢ od 20 do 25 razy.
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Korygowanie odksztalcen

Przejdzmy teraz do sprawy korygowania od-
ksztalceni, ktére powstajag na skutek obrébki ter-
micznej kola zebatego.

Koniecznos$é cementowania i hartowania zebéw
kota zebatego pociaga za soba wszystkie ujemne
nastepstwa obrobki termicznej. Powierzchnie
flankowe zebéw odksztalcaja sig, luzy miedzy-
zebne, nadane przy nacinaniu, ulegaja duzym nie-
raz zmianom, cale kolo zebate staje sie czesto
wichrowatem i niezwykle trudnem do wycentro-
wania podczas operacji szlifowania otworu w pia-
écie kola.

Najgorzej pod tym wzgledem przedstawiaja sie
kola z zebami srubowemi, posiadajace — poza
wszystkiemi znieksztalceniami, wspélnemi z ko-
tami o zebach prostych, — dodatkowe znieksztal-
cenia linji $rubowej zeba, ktéra zazwyczaj ma
tendencje do wyprostowywania si¢. Rzecz jasna,
ze najmniejsze bodaj wyprostowanie sie linji $ru-
bowej zeba przy pracy jego z kolem wspélpracu-
jacem objawia sie¢ w sposéb jaknajbardziej ujemny.

Jednym z pierwszych, najbardziej prymityw-
nych sposobéw korygowania odksztalcen, powsta-
lych po hartowaniu kola zebatego, bylo dociera-
nie jego na szmergiel bezposrednio z kolem
wspolpracujacem. Sposéb ten do dzi§ dnia poku-
tuje jeszcze po rozmaitych warsztatach.

Niektore fabryki, jak naprz. Parkinson oraz
Gleason, budowaly do tego celu nawet specjal-
ne maszyny, t. zw. ,docieraczki”.

Ujemne strony tego cposobu docierania sa tak
oczywiste, ze obecnie zaden wspoélczesny war-
sztatowiec nie odwazy sie¢ nawet pomysleé¢ o za-
stosowaniu go w praktyce.

Zjawienie sie na rynku szlifierek do kol zeba-
tych tylko w pewnym stopniu zmienilo sytuacje
na lepsze. Szlifierki do két zebatych, z ktérych
pewne typy zbudowane sa nieraz na genjalnie
prostych zasadach, znalazly odrazu szerokie za-
stosowanie w przemysle zar6wno obrabiarkowym,
jak i samochodowo - lotniczym. Szlifierki te moze-
my klasyfikowaé réwniez wedlug charakteru tar-
czy szlifierskiej, na nich uzywane;j.

Tak np. szlifierka Maag'a posiada dwie tarcze
szlifierskie, pracujace w ten sposéb, iz tworza one
razem powierzchnie flankowe zeba zebatki, szli-
fierka ,Pratt & Whitney” posiada jedna tarcze,
profilowana jako zab zebatki, szlifierka ,,Orcutt”
— tarcze profilowana, przez pantograf, w postaci
wrebu miedzyzebnego, szlifierka ,Lees Bradner”
pracuje jedna duza tarcza o ksztalcie lekko garn-
kowym i t. d. Nie sposéb wyliczyé¢ wszystkich ty-
péw w ramach artykulu niniejszego.

Zatrzymajmy sie bardziej szczegétowo na dwéch
pierwszych typach szlifierek do két zebatych, kté-
re znalazty, dzieki swym zaletom, szczegélnie sze-
rokie zastosowanie w przemysle samochodowo-
lotniczym,

_ Szlifierka do kol zebatych Maag a posiada,
jako narzedzie, dwie tarcze szlifierskie talerzowe,
pracujace tylko waskim paskiem swych zewne-
trznych krawedzi. Ten waski pasek tarczy, nawet
podczas zuzycia, znajduje sie stale w jednej i tej
samej plaszczyznie ustalonej. Powierzchnie pa-
skow tarczy szlifierskiej sa zazwyczaj pochylone

do siebie pod katem 30° i tworza ksztalt zeba na
zgbatce, po ktérej przetacza sie kolo obrabiane.

Prawy i lewy profil zeba na kole obrabianem
w ten sposéb jest szlifowany jednoczesnie, co jest
ogromnie wazne ze wzgledu na pomiar doktadnos-
ci podziatki podczas samej obrébki.

Stét szlifierki Maag'a posiada pozatem ruch
wzdluzny, ktéry pozwala na szlifowanie kilku kot
jednoczesnie, lub koét zebatych o specjalnie duzej
szerokoscei wierica.

Diamentowanie tarcz szlifierskich odbywa sie
w sposob automatyczny przy pomocy specjalnego
urzadzenia elektromagnetycznego dla kazdej tar-
czy, niezaleznych pod tym wzgledem jedna od dru-
giej. Zuzyte krawedzie tarcz przesuwaja sie pod-
czas diamentowania z doktadnosciag do 0,001 mm.

Urzadzenie do automatycznego diamentowania,
pracujace pradem od akumulatora, zawiera dzwi-
gienke kontrolna, ktéra co jakies 5 — 6 sekund
dotyka plaskim diamentem, na niej zamocowanym,
pracujacego paska tarczy szlifierskiej. O ile pasek
ten lezy w plaszczyznie ustalonej, dzwigienka
kontrolna powraca do swego polozenia, nie powo-
dujac zadnego efektu; jezeli natomiast pracujacy
pasek tarczy ulegl juz zuzyciu, dZwigienka kon-
trolna przechodzi droge dluzsza, zamykajac obieg
pradu, co powoduje dzialanie mechanizmu elek-
tromagnetycznego, przyczem wrzeciono tarczy
szlifierskiej przesuwa sie¢ na s$rubie mikrometrycz-
nej pod dzialaniem zapadki i kola zapadkowego.

Tarcze szlifierskie dotykaja profilu zeba jedno-
czeénie dwoma punktami paska pracujgcego, co
przy pracy wywiera bardzo nieznaczne naciski na
tarcze, tem samem nie powodujac jej wiekszego
odksztatcania sie.

Nieznaczne naciski podczas szlifowania, za-
réwno jak i szybkie przemieszczanie si¢ punktow
dotyku tarczy, pozwalaja, podczas przetaczania
sie kota obrabianego, szlifowaé na sucho.

Wytwarzane przy pracy cieplo jest b. nieznacz-
ne i przy malym wiérze zdejmowanym nie grozi
przypaleniem powierzchni cementowanej i harto-
wanej zeba na kole obrabianem.

Na skutek jednoczesnego z przetaczaniem ruchu
osiowego kota obrabianego, na powierzchniach
flankowych zebéw obrabianych powstaja krzyzy-
kowe slady, tak bardzo charakterystyczne dla
szlifierki Maag'a.

Ruch przetaczania sie kota obrabianego odby-
wa sie przy pomocy rolki wzorcowej oraz tasm
stalowych, po ktérych ostatnia przetacza sie.

Srednica rolki wzorcowej, przy kacie natarcia
15° dla kola obrabianego, réwna sie $rednicy po-
dzialowej kota minus grubosé tasmy rolujacej.
Wowcezas gdy koto obrabiane posiada inny kat na-
tarcia niz 15°, $rednica rolki wzorcowej rowna sie
érednicy kota podzialowego, mnozonej przez iloraz
cosinuséw kata natarcia zegba i 15°

Schemat ukladu tarcz szlifierskich, kota obra-
bianego, rolki wzorcowej i tasm rolujacych jest po-
dany na rys. 5.

Podziat na szlifierce Maag'a odbywa sie auto-
matycznie. Aby uchronié¢ si¢ podczas podziatu od
zderzenia pomiedzy tarczami i kolem obrabianem,
podzial dokonywa sie wéwezas tylko, gdy osiowy
ruch suportu zostaje wstrzymany. W zaleinosci od
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ustalenia aparatu podzialowego, podzial odbywa
sie po jednokrotnem albo tez dwukrotnem
przejsciu kota obrabianego pod tarczami szlifier-
skiemi.

Drugi wypadek ma miejsce zazwyczaj pod-
czas szlifowania zgrubnego, za§ wiér wykoncza-
jacy brany jest przy podziale jednokrotnym.

Rys 5. Korygowanie zebow na szlifierce Maag a.

Po skoriczeniu szlifowania zgrubnego, posuw
zmniejsza sie i odbywa sie szlifowanie na czystlo,
ktore zaleca sie przy b. dokladnych kolach do-
konywaé¢ dwukrotnie, ze wzgledu na sprezystosé
bardzo cienkich tarcz szlifierskich.

Ogoélny widok szlifierki Maag'a typu HSSLs,
ktora pozwala szlifowaé zaréwno kota z zebami
prostemi, jak i srubowemi, do kata 45° pochyle-
ma linji $§rubowej zeba, jest podany na rys. 6.

Szlifierka Maag'a typ SSV4 posiada stojak pio-
nowy dla tarcz nieruchomy i pozwala szlifowaé
tylko kota czolowe z zebami prostemi. Szlilier-
ka firmy amerykanskiej
,Pratt - Whitney"’ pracu-
je réwniez na bardzo pro-
stej zasadzie.

Na suporcie poziomym,
podobnym do suportu stru-
garki poziomej t. zw.
,shaping”, jest osadzona
pojedyricza tarcza szlifier-
ska. Boki i spéd tarczy
sa diamentowane re¢cznie,
przy pomocy diamentéw
osadzonych na specjalnych
dzwigienkach, przyczem
tarczy nadaje sie profil ze-
ba zebatki. Tarcza wraz
z suportem posiada ruch
wzdluzny, za$ kolo obra-
biane posiada ruch prze-
taczania sie, uskutecznia-
ny przy pomocy kola
wzorcowego, ktére powin-
no byé¢ zupelnie doktadnie
wykonane i ktére znajdu-
je sie w stalem zazebieniu
z réwniez dokladnie wy-
konana zebatka,

Tarcza szlifierska wy-
konywa potrzebna do da-
danego wykorczenia ilosé
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przejsé, poczem kolo obrabiane jest przestawiane
automatycznie do szlifowania innej pary zebéw.
Po skoriczonej operacji szlifowania maszyna za-
trzymuje si¢ aulomatycznie. Pompa wodna pod-
czas pracy chlodzi zaréwno tarcze, jak i kolo obra-
biane.

Ruch suportu z tarcza szlifierska odbywa sie
pod napedem hydraulicznym, przyczem powierz-
chnie prowadnic suportu sa oliwione pod cisnie-
niem. Skok suportu jest regulowany przy pomocy
zderzakéw, oddzialywajacych na zawér kierunku
posuwu suportu, za$§ sam maksymalny skok su-
portu wynosi 6% cala ang.

Stét maszyny, na ktérym jest osadzone kolo
obrabiane, posiada réwniez naped hydrauliczny.
Gdy szlifowanie jest skoniczone, stél ten moze by¢
pod napedem przesuniety w najdalsze prawe po-
fozenie, celem zdjecia kota obrobionego i zaloze-
nia innego do obrébki.

Kolo obrabiane jest mocowane na trzpieniu
w klach konikéw osadzonych na stole, przyczem
wrzeciono jednego z tych konikéw osadzone jest
na lozyskach kulkowvych.

Szlifierka ,,Pratt - Whitney” pozwala szlifowaé
zaré6wno kota zebate z zebami prostemi, jak i sru-
bowemi, gdyz stét maszyny jest pokretny pod
maksymalnym katem 45"

Na rysunku 7 przedstawione jest szlifowanie
kota z zebami $rubowemi na szlifierce ,Pratt &
Whitney", ktéra znalazta szerokie rozpowszech-
nienie w fabrykach samochodowych i obrabiarko-
wych, dzigki prostocie jej obslugi i stosunkowo
niskiej cenie,

Wsrod szlifierek do két zebatych wspomnijmy
o ostatnio wypuszczonej na rynek szlifierce
,Gleason” do két zebatych stozkowych z zebami
spiralnemi, ktére zazwyczaj sa stosowane w dy-

L)

Rys. 6. Widok szlifierki Maag'a
do szlhifowania ko6t zgbatych o zgbach prostych i srubowych.
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ferencjale samochodowym. Szlifierka {a jest auto-
matem, pracuja,cym przy pomocy tarczy garnko-
wej, diamentowanej przez trzy diamenty, urucha-
miane hydraulicznie.

" S

Rys. 7.

Szlifowanie kola z zebami $rubowemi
na szlifierce ,,Pratt & Whitney".

Réwniez hydraulicznie odbywa si¢ mocowanie
kola obrabianego na trzpieniu glowicy, dosunie-
cie go w polozenie do szlifowania oraz mocowa-
nie samej glowicy.

Uniwersalna tokarka .Cornélis'a”

Charakterystyka obrabiarki,
toczenie gwintu stozkowego,
ustawienie i konserwacja,

EDNA z najbardziej pomystowych zdobyczy
nowoczesnej techniki warsztatowej jest skon-
struowana przez J. Cornélis'a (Liége) tokarka

uniwersalna (rys. 1). Jej uniwersalnosé polega na
polaczeniu w jednej obrabiarce czynnosci wyko-
nywanych przez nastepujace obrabiarki specjalne:

1) tokarke autom. do toczenia ksztattowego;

2) autom. gwinciarke;

3) autom. obrabiarke do jednoczesnego toczenia

ksztaltowego i gwintowania;
4) frezarke obwiedniowa.

Poniewaz tokarka moze byé¢ automatycznie wy-
taczona, przeto jeden robotnik moze obstugiwaé z
tatwoscia kilka takich maszyn, wykonywajacych
rézne prace.

Zastosowanie. Na tokarce Cornélis'a mo-
zemy wykonywaé, automatycznie, w sposéb ciagly
i za jednem przejsciem narzedzia, nastepujace ope-
racje:

1) toczenie ksztaltowe pretéw do @ 60 mm, ewen-
tualnie przedmiotéw zamocowanych w specjalnym
uchwycie do ¢ 120 mm;

2) toczenie wszelkiego rodzaju stozkéw;

3) gwintowanie réznych rodzajéw srub od 8 do
120 mm (gwintowanie jest niezalezne od rodzaju
lfre’c]a czy rury, byle ich dlugosé nie przekroczyla

mj;

4) nacinanie $limacznic do ¢ 160 mm;

5) jednoczesne gwintowanie i ksztaltowe tocze-
nie przedmiotéw o wymiarach podanych wyzej.

Do przecinania, ktére sie odbywa nieautomatycz-
nie, wbudowany jest w obrabiarke specjalnie do te-
go celu przystosowany suport boczny 14 (rys. 2).

Tarcza szlifierska posiada naped obrotowy oraz
naped do ruchu oscylujacego.

Szlifierka ta ma duza przyszlosé oraz szerokie
pole, gdzie moglaby znalezé zastosowanie.

Nie od rzeczy tez bedzie wspomnieé o szlifier-
ce, pare lat temu wypuszczonej na rynek przez
pewna firme angielska, ktéra pozwala szlifowaé
kola zebate o uzebieniu wewnetrznem z zebami
zar6wno prostemi, jak i srubowemi, co jest szcze-
gélnie waine dla fabryk lotniczych, gdyz w silni-
kach ukladu gwiazdowego naped z walu korbo-
wego na krzywke rozrzadu odbywa sie zazwyczaj
przy pomocy wlasnie tego typu uzebienia.

Niestety dalsze losy tej szlifierki nie sa nam
blizej znane. (d. n.)

[ X N J
Modern methods of gear finishing
Summary"

The author deals first with the increasing exigencies
being posed to gears with regard to the exactitude of their
finishing and, consequently, of their silent running. He
then passes to the modern gear finishing operations, gi-
ving a detailed description of the so-called burnishing and
gear shaving, as well as of the special machines used for
those operations,

Passing to the rectification of the distortion caused
by the hardening, he describes the grinding machines pro-
duced by Maag, Pratt & Whitney and Gleason.

St. Mackiewicz

jej dzialanie i zastosowanie. — Wrykonanie kilku robét typowych:
toczenie slimacznic. — Konstrukcja noza Cornélis'a, jego wykonanie,

Jak wynika z powyzszego, na tokarce Cornélis‘a
mozemy wykonywaé: wszelkiego rodzaju rekojesei
i chwyty do obrabiarek, stozki, sruby pociagowe to-
karek, sruby zwykte do wszelkiego typu obrabia-
rek, przekladnie s$limakowe, zebatki obrotowe,
gwintowniki, wiertta, rozpérki, $ciegi kotléw paro-
wych i t. p. (rys. 3—6).

Charakterystyka obrabiarki Uni-
wersalna tokarka Cornélis'a nalezy do typu ma-
szyn, odznaczajacych sig¢ silng budowa. Wrzeciono
3 (rys. 1) jest wykonane ze stali o powierzchniach
tracych szlifowanych. Obraca sie ono w dwéch kul-
kowych tozyskach oporowych. Srednica wrzeciona
wynosi 82 mm, s$rednica otworu we wrzecionie
61 mm. Srednica watkéw, zamocowanych w
uchwycie wrzeciona, nie moze przekraczaé z te-
go wzgledu 60 mm. Wrzeciono jest zakoriczone sa-
mocentrujacym uchwytem tréjszczekowym.

Narzedzie N (rys. 7), wykonane ze stali szybko-
tnacej, przy osirzeniu nie zmienia profilu. Na rys. 8
jest pokazany néz ,,Cornélis'a” nowy i zuzyty, Néz
ostrzy sie na zwyklej szlifierce (rys. 9). Docieranie
profilu noza odbywa sie na szlifierce t. zw. ,pier-
$cieniowej” lub na szlifierce uniwersalnej.

Max. dlug. toczenia wynesi 1 m, wzniesienie klow
185 mm, max. §rednica toczenia nad tozem 350 mm,
max. $rednica nad suportem 100 mm.

Suport gtéwny 4 (rys. 1) posiada posuw wzdluz-
ny reczny, lub mechaniczny, w prawo lub w lewo.
Przedmiot obrabiany jest podtrzymywany przez o-
zysko 3 (rys. 7), znajdujace sie tuz z prawej strony
narzedzia. Lozysko to posiada panewke oporowa,
dobrze chtodzona podczas pracy. Oprécz powyz-
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Rys 1. Uniwersalna tokarka Cornélis‘a.

szego podparcia, mozna zastosowaé jeszcze kilka
lunet statych.

Tokarka posiada 2 $ruby pociaggowe S, i S, (rys.
1), metryczne i calowe, ktére moga byé dowolnie

wymieniane. Obracaja sie one w tozyskach kulko-
wych.

TABELA 1
Tablica posuwdéw suportu uniwersalnej tokarki
»Cornelis'a“.

DOla Fo.

kot _ \partu na
Z6 1 257 pbr wrze

[lo3C obrofdw wrzeciona_na minule

50 T 70 [ 125 1 750 (7875 [ 200 [ 300 [ 375 T 600
FPosuw_suporfu na_minufe

25-95| 00348 | 17400 | 26100 | 43500 | 52200 | 65250 |69600 |104400|130500|208800

30-90| Q0440 | 22080(33045 | 55075 | 66090 82612 | 88120 |13.2180 | 165225 | 264360

40-80 | Q667 | 35030 | 49575 | 82625 | 99150 (123937 |13.2200 |198300 | 247875 | 396600

60-60 | G322 | 66700 | 99150 | 165250 | 198300 | 247875 | 264400 | 396600 | 495750 | 793200

80-40 | 02648 | 32400 | BB600 | 331000 | 397200 | 49,6500 | 529600 | 79,4400 | 993000 1588800

90-30 | 03301 | 165050 | 247575 | 412625 | 495150 | 618937 | 662000 99,0300) 1237875 | 1980600

95-25 | 5020 | 251000 | 376500 | 627500 | 753000 | 941250 |10040001506000| 138 2500 3012000

[00-20 Q6610 |330500| 462700826250 | 991500 (1233750 | 1322000/ 1983000| 2078750|396.6000

Posqw gl. suportu odbywa sie przy pomocy $ru-
by pociagowej S,, napedzanej dwoma kotami zeba-
temi o stalej odleglosci érodkéw z- i z; (rys. 11).

N
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Obszar tego posuwu miesci sie w granicach od 0,03
do 0,5 mm/obrét wrzeciona, lub 1,74 do 396
mm/min (tab. 1).

Naped przenosi state koto pasowe K, (rys, 1)
p 200 mm. Gléwny walek napedzajacy i watki po-
$rednie skrzynki biegéw sa réwniez calkowicie szli.

Rys. 2.

Tokarka

Coinelisa Urzadzenie do
gwintu stozkowego

nacinania

fowane i obracajg sie w tozyskach kulkowych. Wa-
tek gtowny obraca sig ze stala szybkoscia, nadajac
wrzecionu szybko$é od 50 do 600 obr/min. Szybkosci
te, w ilosci 9-ciu, sg podane w tab. 1 1 2.

TABELA 2
Iloéci obrotéw wrzeciona gt.

Ustawmmekprze- I A l B l ¢
! ——
ARERINA Obroty na minute

1 50 | 125 | 200
2 75 1 187 \ 300
3 150 1 375 | 600

Tokarka posiada 2 zderzaki, stuzace do regulacji
wymaganych dlugosci toczenia. Obrabiarka jest
wyposazona w pompke 5 (rys. 1) do cieczy chiodza-
cej. Zapotrzebowanie mocy wynosi 1'/, KM

Dzialanie tokarki

Do toczenia ksztaltowego i gwintowania, nakla-
damy najpierw odpowiednie kota zmianowe wedtug
tab. 2. Nastepnie osadzamy narzedzie, zaklinowu-
jac je na watku. Po osadzeniu narzedzia regulujemy
jego zaglebienie w materjale obrabianym, orjentu-
jac sie wedtug skali kola recznego 7 (rys. 1). Odpo-
wiednie ustawienie zderzakéw automatyzuje te
czynno$é przy pracy seryjnej.

Z kolei wlaczamy posuw automatyczny, puszcza-
jac w ruch maszyne, i od tej chwili praca odbywa
sie samoczynnie. Rozprezanie mechanizmu naste-
puje automatycznie przy pomocy zderzakéw.
Przedmiot obrabiany obraca sie okoto swej osi. N6z,
obracajac sig, otrzymuje jednoczesnie posuw wraz
z suportem, wzdluz osi przedmiotu obrabianego,
wedlug znanej zasady gwintowania 1 toczenid
ksztaltowego.

Przedmiot obrabiany i narzedzie tworza pewne-
go rodzaju zazebienie slimakowe. Narzedzie, Zagh_%‘
biajac sie stopniowo w materjal, skrawa wzglednie
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cienkie widry, co pozwala na wydajna produkcije,
nie przeciazajac maszyny i nie nagrzewajac narze-
dzia.

Ponizej opiszemy wykonanie na omawianej to-
karce kilku robét typowych.

Rys. 3—6. Narzedzia i odpowiadajace im operacje,
wykonywane na tokarce Cornélis'a.

Toczenie gwintu stozkowego. Praca
ta odbywa sie w ten sposéb, ze narzedzie wykony-
wa ruch obrotowy okoto S,, skoordynowany z ru-
chem posuwowym suportu gtéwnego. W wyniku
obu tych ruchéw zlozonych, gwint bedzie toczony
stozkowo. Przy nacinaniu gwintu stozkowego to-
zysko podtrzymujace materjal odrzucamy, a przed-
miot zamocowujemy w uchwycie, podpierajac go na
kle konika. Mechanizm regulujacy powyzsze ruchy
jest pokazany na rys. 10. Posuw suportu gl. powo-
duje obrét slimacznicy $l,, ktéra przez odpowied-
nie zazebienia przenosi ruch na narzedzie. Kazde-
mu poloZeniu w kierunku wzdluznym odpowiada
tylko jedno polozenie promieniowe noza, niezalez-
nie od tego, czy posuw jest automatyczny, czy recz-
ny. Sprzeglo S. pozwala w miare potrzeby wyla-
czy¢ mechanizm. Przy pomocy skali i kota reczne-
go A, mamy ulatwione nastawienie narzedzia na
zadana glebokosé robocza.

Toczenie slimacznic. Przy obrébce sli-
macznicy nalezy umieéci¢ ja na miejscu narzedzia,
natomiast w uchwycie zamocowaé stozkowy frez
slimakowy, zamiast przedmiotu obrabianego. Dzieki
posuwowi suportu, slimacznica zacznie sie obracaé
1, automatycznie przesuwajac sie¢ w kierunku osi
freza, po pelnym swym obrocie zostanie calkowicie
wykonana.

Naped. Koto pasowe stale K, (rys. 1), o $rednicy
300 mm, otrzymuje naped od silnika i wykonywa
383 obr/min. Koto pasowe state K., o $rednicy 200
mm (a z nim kolo pasowe luzne K, o ¢ 200 mm),
stuzy do ewentualnego zwiekszenia momentu obro-
towego. Koto K, przenosi ruch zapomoca pasa na

koto pasowe X, o » 200 mm. Ilogé obrotéw kola
napedowego tokarki wynosi:

383-300
200

Przez kolo K, ruch zostaje Przeniesiony, zapo-
moca ko6t zmianowych skrzynki biegéw, na gléwne
wrzeciono 3 (rys. 1). Liczby obrotéw gtownego
wrzeciona s zestawione w tab. 1. Uklad giéwnej
przekladni jest przedstawiony na rys. 11, Przy za-
zgbieniu két zmianowych wedtug rys. 11, otrzymu-
jemy przesuw suportu gl. w kierunku do gi. wrze-
ciona, wedlug rys. 1la za§ — od gl. wrzeciona.
W wypadku pierwszym mamy ruch, odpowiadajacy
nacinaniu gwintéw prawych, w wypadku 2-gim ruch
odpowiadajacy nacinaniu gwiniéw lewych (kieru-
nek okreslamy, stojac za wrzecionem gtéwnem). Ko-
lo napedowe, poprzez kota zmianowe, przenosi ruch,
z‘jednej strony, na slimacznice $l, i na zwiazana z
nig Srube pociagowa S,, z drugiej strony, poprzez
odpowiednie kota zmianowe, na kolo zebate z,
lub z,,, i z niemi zwiazana s$rube pociagowa S..
Przez wysuniecie kota zebatego z; do przodu, zosta-
je ono wyzebione, a wraz z nim $ruba pociggowa S..
Przez wlaczenie kola zebatego z, zwiekszamy szyb-
kos¢ obrotowa sruby S,, a zarazem narzedzia, po:
trzebna przy frezowaniu stozkéw i tagodnych pro-
tiléw. W wypadku wylaczenia biegu sruby pociggo-
wej S,, §limacznica $§/, pomimo to obraca sie, a wraz
z nia narzedzie, na skutek przymusowego ruchu,
narzuconego jej przez ruch posuwowy gt. suportu,
od sruby pociagowej S,. Z powyiszego wynika, ze
nieobracajaca sie $ruba pociggowa S,, pozostajaca
w stalem zazebieniu ze §limacznicg §I,, w tym wy-
padku spetnia role zebatki.

=575 obr. min.

Posuw reczny gl. suportu zostaje umozliwiony
przez rozluznienie sprzegla, a wraz z niem dwbéch
réwnoleglych $limacznic (dla réwnowagi ruchu jest
ich dwie), spelniajgcych role zebatek dla sruby po-
ciggowej S,. Celem recznego przesuwu gl. suportu
jest nastawienie roboczej dlugosci w stosunku do
osi narzedzia. Na rys. 1 pokazane jest koto K,, stu-
zace do recznego przesuwu suportu, koto K. sluiy
do rozluznienia sprzegta. Posuw automatyczny su-
portu gt. wymaga zacisniecia sprzegla przez mocne
przykrecenie kota K,. Poniewaz $ruba pociaggowa

Rys. 7. Ustawienie noza.

S, obraca sie, a $limacznice suportu gl., przy pracy,
sa nieruchome, w wyniku powyzszego caly suport
ma moznosé automatycznego posuwu, regulowanego
odpowiedniemi szybkosciami $ruby S, (tab. 2).
Wielkosci posuwéw suportu gl. podaje tab. 1.
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Jezeli przez p, oznaczymy wielkos¢ posuwu gt.
suportu w mm/obr. wrzeciona, pizez Zi, Z, Zi Zu
odpowiednie ilosci zebow kot zmianowych (rys.
11), to:

Z, Z5-S1- 83 51

p1= . S‘Z‘ . 5:[2 mm/obr.,
np. przy z,=2z. =060
Py = A0.60:5.5-635 0,1322 mm/obr.;
60 . 60 - 20 - 40
(por. tab. 1).

Jezeli przez p, oznaczy-
my wielko§é pomocniczego
posuwu narzedzia, to

p2= Ak ZL'Eg'*mm’obr.

z3 - 239 - $l5
wrzeciona gl.

Np.:

40.40.5
40 . 10 .40
=0,125 mm/obr.

Ztozona wielko$é posuwu
p catego uktadu narzedzia
wyniesie:

P =pi+ P2

Z powyziszego, dla wy-
padku zlozonego posuwu,
szybko$é narzedzia:

=D, obr./obr.

P2

D=

Rys. 8 Noz Cornélis'a

. nowy i zuzyty.
wrzeciona gt., i Ty
gdzie przez D, oznaczamy S$rednice podzialows
§limacznicy $l., réwna co do wartoéci $rednicy po-
dzialowej narzedzia.

Dla posuwu p,, szybkos$é narzedzia:

=D,
P1

Przy toczeniu dowolnego ksztattu, nastawienie
narzedzia na zadang gltebokosé uskuteczniamy przy
pomocy kola B (rys. 10), ustalajac jednoczesnie
skale kota podzialowego A. Przy pokrecaniu kotem
B zgodnie ze wskazéwka zegara opuszczamy narze-
dzie, przy odwrotnym kierunku — podnosimy je.

Gdybysmy w ten sam sposéb ustawili narzedzie
do toczenia stozkowego, bez uprzedniego wlaczenia
odpowiednich két zmianowych, a przedtem nie roz-
luznilibysmy kél ciernych S., to ustawienie to zo-
staloby wykonane jedynie z pewnem przyblizeniem.
Zrozumiale jest, ze po dokladnem ustawieniu, gdy
wlaczamy kota zmianowe do toczenia danego stoz-
ka, nastapi lekkie przesuniecie catego uktadu, a
wraz z tem utrata wlasciwego potozenia narzedzia.
Z powyziszego wynika, ze przy toczeniu stozkéw
nalezy wykreci¢ koto B, wylaczajac kota z,, i z.,.
Nastepnie przy pomocy kota A ustawiamy narze-
dzie na dokladny wymiar. Po wlasciwem ustawie-
niu narzedzia zaciskamy kota cierne, w nastepstwie
czego kota z,; i z,, zostang wlaczone.

Z podanych wzoréw oraz tablic posuwdéw i obro-
téw narzedzia w zaleznosci od obrotéw gt. wrzecio-
na wynika, Ze obroty narzedzia sa okolo 20 razy
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wolniejsze od obrotéow gl. wrzeciona, a wigc i of
obrotéw przedmiotu obrabianego, zamocowanego
we wrzecionie. Pozostalo nam jeszcze, dla ujecia
catoksztaltu, przeliczyé wielkos¢ zaglebienia sie na-
rzedzia w materjal obrabiany przy przesunieciy
skali kola A o jedna podziatke. Oznaczmy przez
x wielko$é zagtebienia si¢ narzedzia na 1 obrét koty
A. Czolo kota A jest podzielone na 210 réwnych
czesci. Wielkoéé przesuwu [ suportu narzedzia przy
pelnym obrocie kota zebatego z,;:

12_216‘3715-33_
Z13

Poniewaz suport, przesuwajac sie, zostaje jedno-
czeénie wychylany, musimy znaleZ¢ jego wychyle-
nie katowe, liczone przy petnym obrocie kota z,,, ze
wzoru (rys. 10 i 12):

Sq - Z1g - 360 .
=R ey

_ ZBR+2r1VR§:—BT}—r{2;
slg - z19

ST

x=r;—2R - sinpf2,

a

B
int=-—: n=8—(z-F1);
sin{ p—1

Z podstawie-
nia wartosci w
powyzsze Wzory
wynika, ze obro-
towi kola A o
jedna podziatke
odpowiada wy-
chylenie narze-
dzia = 0,01 mmn.

Konstrukcja
noza
~Cornélis’'a”
Né6z Cornélis'a
stanowi koto pro-
filowe (rys 4),
z ktoérem pozo-
staje w statem
zazebieniu ma-
terjal obrabiany.
Zazebienietojest
oparte na wlas-
noséciach kot e-
wolwentowych,
posiadajacych te
sama podzialke
i kat przyporu.

Praca noza
Cornélis’a w po-
réwnaniu z inne-
mi podobnemi narzedziami, posiada te wyzszos$¢, ze
jest ciagla, nie wymaga uzycia specjalnych apara-
téw podzialowych, ktére przy najlepszych checiach
powoduja jednak pewne niedokladnosci podzialu.
Po dojsciu do pewnej wprawy przy przeliczeniach,
zmieniajac odpowiednio ruchy narzedzia i przed-
miotu obrabianego, mozemy jednem narzedziem
wykonaé kilkanascie réznych, lecz pokrewnych pro-
tiléw, np. rekojesci dzwigni do obrabiarek i t. p-
Najwicksza trudnoscia w konstrukcji noza jest pra-
widlowe wyliczenie jego $rednicy podziatowej. Po-
niewaz néz, jak podano wyzej, $cisle wspoipracuje
ze $limacznicy §l,, przeto ich srednice podzialowe
powinny by¢ sobie réwne.

Rys. 9. Szlifierka do ostrze-
nia nozy.
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Przyblizone gl. wy-
miary narzedzia i §li-
macznicy. Srednica wigk-
sza narzedzia jest $cile zwia-

zana z dlugo$cia nacinanego

profilu, ktéry w rzeczywisto-
éci tworzy¢ winien jej rozwi-
nigcie, a wiec: .
1
Dy, =—1
71
gdzie przez D., oznaczamy
wieksza $rednice narzedzia,

a przez L, dlugos¢ profilu ro-
boczego.
Nastepnie, oznaczajac przez
h wysokoéé promieniows pro-
filu obrabianego. przez D, —
§rednice podzialowa narze-
dzia, znajdziemy:
D, =D, —h
Majac dane: skok s slimaka s_, ilo$¢ jego zwojow
(n), znajdziemy jego podzialtke ze wzoru:
s

PZT'

Majac podzialke p, obliczamy ilos¢ zebow (z)
macierzystej slimacznicy §/,, ktéra winna, ze wzgle-
déw zrozumiatych, wyrazi¢ sie liczbg caltkowita:
= D), )

p

Znalezlismy wlasciwq ilosé zebow slimacznicy
macierzystej §/,. Przechodzac do przeliczenia po-
zostalych zasadniczych wymiaréw narzedzia i sli-
macznicy, musimy wzigé za podstawe ilosé zebow
znaleziona z powyzszego wzoru.

&
@

~
e

Rys. 11-a .,
Uklad gtéwnej przektadni tokark: uniwersalnej Cornélis'a.

Wymiary zasadnicze narzedzia i
$§limacznicy.

z.
D,==2:P,

1 Dw:Dp‘}_h,

L=xD,;

Wzory te wskazuja zasadnicze wymiary narze-
dzia. Zaznaczy¢ nalezy, ze celem unikniecia ewen-
tualnych pomylek, néz i przynalezna dori $limacz-
nica powinny posiadaé wytrawione odpowiednie
znaki rozpoznawcze. Jezeli bedziemy mieli za za-
danie naciecie kilku ideniycznych profili na catej
dtugosci (L) lub réznych profili, stanowiacych od-
dzielne calosci, musimy przeliczyé kazdorazowo

Rys. 10. Uktad suportu noza.

podziatke katowa narzedzia, $cisle odpowiadajaca
zalozonej dlugosci profilu I, ze wzoru:

L — 360.1
L

Profil zebéw tnacych narzedzia jest scisle zwia-
zany z profilem przedmiotu obrabianego w powyz-
szej metodzie obrébki.

Sposobem wzajemnego obtaczania sie tych profi-
léw, robionym w powiekszonej skali, przynajmniej
20 : 1, znajdujemy pozgdany ksztalt zebéw tnacych
narzedzia. Dla podania wymiaréw tego ksztaltu,
krzywe nalezy zastapi¢ tukami, wyznaczajac dtugo-
$ci odpowiednich promieni i potozenia ich srodkéw.
Poniewaz néz posiada ostrze pcdciete, nalezy zna-
leziony profil odpowiednio przeliczvé, positkujac

Rys. 11.

sie wzorami, stosowanemi przy obliczaniu zwyklych
nozy krazkowych.

Budowa ostrza skrawajacego noza Cornélis‘a nie
rézni sie od budowy ostrza zwyklego noza tokar-
skiego. Tak samo przy obrébce np. stali- maszyno-
wej przyjmujemy: kat natarcia § = 10° kat przylo-
zenia v = 10° kat bocznego przyltozenia v, = 3°.

Wykonanie.

Obrébka noza Cornélis'a moze by¢ w wielu wy-
padkach potraktowana na lej samej maszynie w
sensie odwrotnym do dzialania samego noz‘a.iNa-
rzedziem musiatby byé sam przedmiot obrabiany,
posiadajacy budowe freza $limakowego.
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Wada tego sposobu jest naciecie profilu na sto-
sunkowo malej diugosci obrabianego narzedzia, co
w wielu wypadkach jest niewystarczajace, kory-
gowanie za$ profilu na przelot si¢ nie optaca. Poza
tem obrébka termiczna powyzszego {reza robocze-
go, o stosunkowo dtugiej krawedzi tnacej, ze wzgle-

Rys. 12. Schemat suportu noza.

du na odksztalcanie sie profilu, wywotane hartowa-
niem, stanowi druga wielka wade powyzszej meto-
dy. Wprawdzie moglibysmy podzieli¢ irez na kilka
krotszych sztuk, lecz nie prowadzi to do celu.

Z powodu daleko idacej specjalizacji nowoczes-
nych wytwérni, do wyrobu narzedzi Cornélis'a, w
zaleznosci od posiadanych obrabiarek i zalozonych
warunkow, mozna postugiwaé sie metoda Diettl'a
lub Fellows'a. W braku jednak tych obrabiarek naj-
prodciej mozna je wykonaé na {rezarce uniwersal-
nej. Poleca sig ze wzgledow oszczednosciowych
roztozy¢ obrébke noza Cornélis'a przynajmniej na
2 operacje: zgrubng, dowolnem znormalizowanem
narzedziem, np. frezem tarczowym, i ostateczng —
frezem krazkowym o zalozonym profilu.

Nacigé 100 otworkow

1

#60
#1000 %

AP
) ik
.

20 Q.

Rys. 13. Przyklad konstrukcji noza Cornélis‘a.

Po obrébce mechanicznej i termicznej, nalezy néz
wykoriczy¢ na odpowiednich szlifierkach. Przeszli-
fowanie ksztaltu najlatwiej uskutecznié tarczka
profilowa, lub metods podana wyzej. Pozostale ele-
menty ostrza skrawajacego wykonywa sie na zwy-
klej szlifierce (rys. 9).

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze néz w czasie ostrzenia,
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bedac trzymany elektromagnetycznie, zostaje cze.
éciowo namagnesowany. Po wykorczeniu nalezy
wiec go odmagnesowaé, gdyz w przeciwnym wy-
padku néz, nabierajac na siebi_e widry, kaleczylby
przednio obrobiong powierzchn{e.

Ostrzenie noza po zuzyciu, jak zaznaczono, od-
bywa sie kosztem jego czofa. Celem przedtuzeniy
jego Zycia, boczne zaszlifowanie zebow uskutecz-
niamy powyzej pewnego nadatku, 3—5 mm, gwa-
rantujacego niezmiennos$¢ ksztattu na tym odcinky,

Nalezy zwrécié uwagde, ze efekt podciecia zebow
wystepuje tylko na wierzchotkach zeba tnacego,
malejac stopniowo ku spodowi profilu. Wada ta
jednak nie posiada glebszego znaczenia, gdyz naj-
wiecej pracuja wlasnie wierzchotki.

Przy ciagtych profilach noza, np. dla nozy do te-
czenia stozkéw, pozadane sg lamacze wiéréw, jak
to widzimy na rys. 13.

Ustawienie, montazikomserwacja,

Zasadniczym warunkiem wlasciwej pracy opisy-
wanej obrabiarki i uzyskania maximum produke;ji
nozem Cornélis‘a jest prawidlowe jego ustawienie
i zamocowanie.

Prawidlowe ustawienie i zamocowanie narzedzia
przyczynia sie do precyzji i pieknosci wykonania,
spokojnej pracy maszyny, prawidlowego (nie
przedwczesnego) zuzycia narzedzia i oszczednosci,
zwigzanych z dozorem maszyny.

Od montazu wymagamy (rys. 7): prawido-
wego dokrecenia nakretki (8) i $ruby ustalajacej
(7), kierujac sie usunigciem calkowitej gry osiowej
wrzeciona narzedzia (1) w jego oprawie (2).

Luz wrzeciona winien byé z poczatku wyregulo-
wany $rubg (11) w ten sposéb, by wrzeciono pozwa-
lato obracaé sig recznie z dostatecznym oporem, a
oprawa wrzeciona powinna byé mocno zaci$nigta
zapomoca Srub 9 i 10. .

Prowadzenie §limacznicy $/, po $limaku s, winno
byé wykonane z lekkim naciskiem, lecz nie powinno
nastepowac zagrzewanie.

Sruba pociggowa S, powinna by¢ doktadnie pro-
wadzona w tulei(6), ktéra posiada moznos¢ regu-
lacji.

Ustawienie narzedzia. Powierzchnie
czotowe narzedzia (N) i pierscieni oporowych 12
i 13 winny by¢ dokladnie oczyszczone. N6z powi-
nien byé naktadany na wrzeciono z pewnym wcl-
skiem, lecz nie ciasno, by uniknaé odksztalcenia no-
za, lub nawet jego pekniecia.

Zdjete narzedzie nalezy doktadnie oczysci¢, po-
kryé waseling, i schowaé w miejscu, przeznaczonem
do jego przechowywania.

Osiowe ustawienie narzedzia winno byé wykona-
ne z cala starannoscig wedlug rys. 7. Tuleja oporo-
wa (3) powinna by¢ scisle dopasowana do przed-
miotu obrabianego, w ten sposéb, by przy obfitem
chlodzeniu w czasie pracy przedmiot obrabiany nie
zagrzewal sie. Ewentualne jej luzy mozemy wyru-
gowaé przez dociéniecie szczeki ruchomej (15), do-
krecajac nakretka (16).

Wynikiem przestrzegania powyzszego bedzie
unikniecie takich niepowodzen, jak otrzymanie wa-
dliwych sztuk, szybkiego rozregulowania si¢ ma-
szyny, a nawet pekania narzedzi.



1EGLAD
II,ARECI!ANICZNY

TOMI = Nr. 7

Przyktad
Mamy za zadanie obtoczyé walek profilowany

(rys. 14).

& o iﬁﬁ R
S N ys. 14. Przyklad przed-
‘ ) I miotu obrabianego.
- \k
"ig 315 1 15
Wartoéé R nie zostala podana celowo, bedac
wyjsciowym promieniem narzedzia.
L
1) Duy=-1i Li=315-15=330 mm;
330
D, = — =105,10 mm;
3,14
R,—R 32,5—28
2) h= 12 2= = 2,25 mm.

Poniewaz walek uprzednio zostal obtoczony na
gotowo, t. j. na ¢ 32,5 mm, celem ulzenia pracy no-
za, spod jego wyeliminujemy z pracy przez za-
okraglenie A do 2,5 mm;

3) D, = D,, —h= 105,10 — 2,5 = 102,60 mm;

4) p=i=§9=6 mm;

n 5
5) z— "D 3141026 o\

P 6

.1 .

6) D,="" =54-Z6=103,18 —
7) Dy=D, - h = 103,18 42,5 = 105,68 mm;
8) L==D,=3,14.105,68 = 331,84 mm.

o

¢ 10568

Zarys profily igcych 2ebow FPrzekrl) a—a

(o%
5 ) |

R
N \J &

&

Rys. 15. Projekt narzedzia do obrébki watka
wed!. rys. 14.

Wartosé L zwiekszyla sie o 1,84 mm; poniewaz
walek bedzie toczony na calej swej dlugosci na
zwyklej tokarce, wigc réznica ta wyjdzie jedynie na
korzysé. -

Wymiar D, = 103,18 nalezy wytrawi¢ na narze-
dziu i élimacznicy.

360.7  360-5,2
L L
Pozostale wymiary — wedtug rys. 15.

#

= 592

9] Ay —

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

CHLODNICTWO

Chlodziarki parowodne

Prowadzone od kilku lat w Ameryce préby uzycia pary
wodnej jako czynnika chtodniczego do urzadzed o charak-
terze techniczno-przemystowym zrodzilty w wyniku typ
chlodziarki parowodnej, ktéra znalazta praktyczme zastoso-
wanie w urzadzeniach klimatyzacyjnych.

W jedno z takich urzadzen wyposazony zostal gmach
sktadu towarowego Bloomingdale w New-Yorku., Dzialanie
chtodziarki jest nastepujace.

Dwie sprezarki odsrodkowe w ukladzie posobnym mna-
pedzane sa silnikiem elektrycznym o 1750 obr./min za
posrednictwem przektadni zebatej 1750/9000 obr/min. Dzie-
ki prézni, wywolanej ssacem dziataniem sprezarek, w pa-
rowniku zachodzi parowanie wody, odbywajace sig kosz-
tem ciepla pozostalej masy wody, a wiec jednoczesne ob-
nizanie jej temperatury. Ozigbiona w ten sposéb woda
przesylana jest zapomoca pomp do chiodnikéw powietrza,
poczem wraca do parownika. Para zasysana z parownika
jest sprezana w sprezarkach, a mastepnie skraplana wspra-
placzu powierzchniowym, chlodzonym woda. Skropliny sa
badz usuwane do kanalu $ciekowego, badi tez kierowane
z powrotem do parownika. Skutek chlodzenia chlodziarki
wynosi ok 605000 fryg/h. Woda oziebiona przy normalnem
obecigzeniu do ok. 9" C krazy przez jedenascie klimatyzato-

réw, dostarczajacych powietrza do pomieszczen przewie-
trzanych. Urzadzenie ma za zadanie utrzymanie tempera-
tury w pomieszczeniach na poziomie 26—27°C i wilgotno-
éci powietrza 50% przy zewnetrznych warunkach atmosfe-

rycznych, odpowiadajacych 35°C i 70% wilgotnosci.
Wyniki préb opisanego urzadzenia dowiodty, ze chlo-
dziarka parowodna, zapewniajaca zupelne bezpieczed-

stwo, latwosé obslugi, i gospodarczo korzystna, nadaje sie
praktycznie do tego typu urzadzed chlodniczych, Z po-
réwnania pracy jej z praca podobnych urzadzef amonja-
kalnych wynika, ze chtodziarka parowodna przewyisza
urzadzenia amonjakalne znacznie lagodniejszym spadkiem
temperatury chtodzonej wody przy malejacych obciaze-
niach, co nietylko stanowi pozadane zjawisko ze wzgledu
na wymagania klimatyzacji, lecz nadto zabezpiecza paro-

wnik przed zamrozeniem. Refrigerating En-
geneering 1935 r., zesz. 3).
S. K.

KOLEJNICTWO

Najszybszy pociqg $wiata.

W zeszycie 2 ,Przegladu Mechanicznego™ (str. 71) opi-
sany zostal 3-czlonowy pociag motorowy Zefir”’, zaopa-
trzony w 600-konny silnik firmy . Winton“. Pociag ten
rozwinal na przestrzeni 431 mil (okolo 690 km) s$rednia
szybkosé 84 mil (ok. 135 km/h).
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Ostatnio Union Pacific Railroad Co. przeprowadzita
prébna jazde z nowym pociagiem podobnego typu, sklada-
jacym sie z jednego wagonu silmikowego, jednego bagazo-
wego, jednedo restauracyjnego oraz trzech wagonoéw sy-
pialnych.

Catkowita dlugoséé pociagu wynosi okoto 114 m. Wagon
silnikowy napedzany jest przez 12 cylindrowy dwusuwowy
silnik 900 KM f-my .,Winton® w ukiadzie V., Silnik ten po-
siada érednice cylindra 8” (20,32 mm). Skok tloka 10”
254 mm). Liczba obrotéw 750/min. Srednie ci$nienie efek-
tywne 5.8 kg/cm®. Wydmuch odbywa sie tam przez cztery
zawory wylotowe, umieszczone w glowicy, przeplékiwanie
za§ przez szczeliny w cylindrze, odstaniane przez tlok.
Waga silnika gotowego do ruchu 18000 funtow
(ca 8200 kg).

Silnik ten napedza pradnice o wadze 11700 funtéw (ca
5200 kg). Laczny ciezar czterech napedowych silnikéw elek-
trycznych wynosi 26400 funtéw (ca 11700 kg).

Calkowity ciezar urzadzeri napedowych, !acznie z chlo-
dnica i pomocniczym silnikiem napedzajacym pradnice
pradu zmiennego 200 V (oswietlenie) wynosi 79 000 funtéw
(ca 35000 kg).

Pociag ten rozwinal maksymalna szybkosé 122 mil/h,
t. j. okoto 196 km/h, oraz przebyl przestrzen 820 km
z przecietna szybkoscia 84 mil/h (ca 135 km/h).

W budowie znajduja sie dalsze dwa pociagi, ktére po-
siada¢ beda po 6 sypialnych wagonéw Pullmanowskich,
przyczem do napedu zostana uzyte 16-cylindrowe silniki
, Winton” o mocy 1200 KM. (Oil Engine 1934, zesz
13, 14, 18, 19). A W.

wynosi

MATERJALOZNAWSTWO

Syntetyczne masy plastyczne.

Istnieje kilka gatunkéw t. zw. Zywicy syntetycznej, kté-
re otrzymuje sie z fenoli i formaldehydu. Wszystkie te
rodzaje mozna podzieli¢é na dwie grupy. Do pierwszej za-
liczymy te, ktére z postaci plastycznej przechodza w sta-

la bez potrzeby oziebiania, do drugiej — te, ktére na-
lezy oziebiaé. Jedne z mich otrzymuje sie w postaci prosz-
ku o barwie jasnego bursztynu, inne — bezbarwne.

W wielu wypadkach do otrzymanego surowca dodaje
sie rozne domieszki, jak azbest, miazge papierowa, make
drzewna, szarpane piétno i t, d. Domieszki dodaje sie
kadZz jako napelniacze — w celu obniZenia ceny, badz
tez celem polepszenia wtlasnoéci mechanicznych. Domiesz-
ka azbestu np. zwieksza odporno$é na wysokie tempera-
tury, domieszka szarpanego pléina zwieksza odpornoséé na
uderzenia i t. d.

Bezbarwne masy plastyczne maja te wielka zalete, ze
przez dodanie odpowiednich barwnikéw mozemy otrzy-
maé¢ je w majréznorodniejszych kolorach, od czysto biale-
go az do zupelnie czarmego.

Sproszkowany surowiec nalezy przechowywaé w zbior-
nikach ze sprezonem powietrzem, w przeciwnym bowiem
razie pochiania on wilgoé i ulega zepsuciu.

Wszystkie tego rodzaju surowce posiadaja te wlasnoéé,
ze przy odpowiednic wysokiem ciénieniu i w odpowiednio
wysokiej temperaturze staja si¢ plastyczne, przybierajac
latwo ksztalt formy, w ktérej sie znajduja. Stan ten jednak
nie trwa dlugo, materjal zestala sie i moze byé wyjety
z formy nawet w stanie goracym. Ten ostatni szczegb! od-
nosi sie tylko do pierwszej grupy zywic. Zywice grupy dru-
giej musza byé¢ przed wyjeciem z formy ostudzone, gdyz
tylko wtedy przechodza w stan staly.

Dzi¢ki tak dogodnym wlasnosciom, zywice syntetycz-
ne znajdujq dzisiaj coraz szersze zastosowanie, jake ma-
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terjal odlewniczy. Nalezy jeszcze doda¢, ie powierzchpia
przedmiotu odlanego z takiego materjatu jest czysta, glad-
ka i blyszczaca, nie wymaga wiec nietylko obrébki, ale pa-
wet malowania.

Ponizsza tabelka podaje niektére wiasnosci czesciej uzy-
wanych materjatéw odlewniczych.

Wytrzymalosc E

Materjat na rf;c;;%anie ; %ﬁo‘ﬁlga
Odlew aluminjowy S l 950 —3 150 ! 770.10%
e mosiezny .« . .. |1575-3150 630.103
Zeliwo szare - \ 1 420—2 840 840.10°
Bakelit X 20 | 455— 530 | 49—56.10°

kel R Riee

Do odlewania zywicy pierwszej

395— 455| 45—49.1¢°
grupy uzywa sie form
metalowych, ogrzewanych zapomoca grzejnikéw elektrycz-
nych do temperatury 150°—175°C, zaleznie od suroweca.
W wypadku duzych instalacyj uzywa sie ogrzewania paro-
wego. W tym wypadku potrzebny jest kociol na ciénienie
robocze ok. 12 kg/cm®. Zamiast ogrzewania parowego moz-
na stosowaé¢ wodne; wtedy odpada cala armatura parowa,
przybywa natomiasi pompa.

Zaleta ogrzewania elektrycznego jest moznos$¢ dobrej re-
gulacji temperatury i brak zanieczyszczemia powietrza w
warsztacie.

Odlewanie mas plastycznych drugiej grupy stosuje sig wy-
tacznie pod ciénieniem lub, w wypadku matych przedmio-
téow, sposobem wiryskowym. W tym wypadku ogrzewanie
doprowadza sie tylko do temperatury 125" C i uskutecznia
sie je zapomoca przewodéw parowych, przez ktére plynie
nastepnie potrzebna do ostudzenia odlewu zimna woda.

Forme, po napelnieniu, poddaje si¢ odpowiedniemu cis-
nieniu w ciagu 2—3 minut. Liczac zgruba, na kaidy mili-
metr grubosci przyjmuje sie 20 do 30 sekund. Po tej opera-
cji przedmiot wyjmuje sie odrazu, wzglednie po jego
ochtodzeniu.

Nalezy uwazaé, aby wypelni¢ calkowicie forme, gdyz ma-
terjal raz odlany mnie daje sie uzyé powtdérnie Normalnie
straty wynosza 5—12%.

Jednem z najwazniejszych zagadnien jest odpowiednie
wykonanie formy, na ktéra uzywa sie zwykle stali chromo-
niklowej. Powierzchnie formy nalezy starannie szlifowac
i polerowaé, ¢gdyz od tego zalezy jako$é powierzchni przed-
miotu. Dla ulatwienia wyjecia przedmiotu, $cianki formy
musza mieé¢ lekkie pochylenie. Przedmioty o zbyt skompli-
kowanych ksztaltach wykonywa sie z kilku czesc,

Zwykle sproszkowana zywice syntetyczna ubija sie w ta-
bletki, dzieki czemu pochlania ona mniej wilgoci 1 latwiej
daje si¢ przechowywaé. Odlewy z surowca w tabletkach sa
lepsze, ¢dyz mniejsza ich wilgotno$é zapobiega paczenmu
si¢ przedmiotu.

Przy projektowaniu form nalezy pamietaé¢ o naddatkach
na skurcz. Zwykle przyjmuje si¢ 05%. W poréwnaniu
z metalami jest on bardzo niewielki. Gdy zachodzi potrze-
ba, mozna da¢ do formy metalowe wstawki.

Do wyrobu np. koétek zebatych, podktadek do wylaczni-
kéw i t. p. uzywa sie plytek bakelitowych. Sa to krazki
plotna, przesigkniete zZywica i prasowane pomiedzy dwiema
ogrzewanemi plytami. Wymagany nacisk przy tej operacjt
wynosi okolo 80 kg/ecm?, Przy uzywanych wymiarach pliytek
nacisk prasy dochodzi do 2000 tonn. Plytke wykonywa si¢
odrazu na zadana grubo$é, zeby za$ macina sie tak, jak
u kot metalowych, Zaleta kot zebatych z bakelitu jest ci-
chy bieg i maly ciezar.

Pozatem syntetycznej zywicy uzywa sie do wyrobu wy-
tacznikoéw, przelgcznikéw, oprawek, czesci radjowych i wo-
géle tam, gdzie potrzebny jest dobry izolator. (Foundry
Trade Jourm. t. 50, zesz. 928, str. 347).

C.
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SPAWANIE

Spawanie oporowe punkiowe.

Ciekawe studjum nad wytrzymaloécia spawania oporo-
wego punktowego podaje p. E. S. L. Dussourd w Bulle-
tin de la Société des Ing. Soudeurs.
Nr. 31 (1934). Zbadano wplyw: 1) nacisku elektrod, 2) cza-
su spawania, 3) rozchodu energji oraz 4) sposobu chio-
dzenia — na wytrzymalo§é na $cinanie, przy danej sredni-
cy elektrody (10 mm) i danym materjale spawanym (bla-
cha 0,08% C, R = 41 kg mm*, grub. 5 mm). Wplyw czasu
i rozchodu energji elektrycznej (mocy) na jakosé pola-
czenia, przy niezmiennym zacisku elektrod, ilustruja rys.
1 i 2. Drugie z kolei zdjecie na rys. 2 wskazuje polaczenie
wlasciwie wykonane. Stwierdzono, Ze wytrzymatosé wynosi
35 — 44 kg/mm’ powierzchni spojenia. Gdy zacisk elek-
trod wzrasta, trzeba dla otrzymania tej samej wytrzyma-
osci albo zwiekszyé moc (kVA), albo zwicekszyé czas spa-
wania, gdyz przy lepszym stvku blach opér w punkcie
spawania maleje. Przy malym rozchodzie energji mozna
oczywiscie nadrobi¢ wytrzymalo§é czasem spawania, gdyz

Rys. 1.
Blachy grub. 10 mm. Czas spawania 0,01 min przy mocy
275 — 36,7 — 50 — 68,5 kVA. Niema polaczenia.

wéwczas powierzchnia spojenia punktowego wzrasta i wy-
trzymato$é liczona na przekréj elektrody wzrasta, choé
R na mm’ powierzchni spojenia jest mniejsze. Utrzymy-
wanie zacisku podczas stygniecia podwyzisza wytrzyma-
tosé.

Pod wzgledem struktury spoina punktowa przedstawia
sie jako jadro o strukturze iglastej, ktéra przechodzi stop-
niowo w strukture normalna (rys. 3). Wryzarzenie usuwa
strukture dendrytyczna i przywraca spoinie strukture mnor-
malna, jak to widaé na rys. 4.

Przy spawaniu stali twardych (0,43%C) niezbedne jest
odpuszczenie spojenia punktowego, co sie wykonywa po
jego ostygnieciu, przepuszczajac mniejsza ilo$é pradu i w
czasie krotszym, niz przy spawaniu. Tym sposobem wy-

Rys. 2.
Moc 27,5 — 36,7 — 50 — 68,5
kVA, Wykonanie wlasciwe wida¢ w drugiej prébce.

Czas spawania 0,02 min.

tizymalosé spojenia punktonego w stanie surowym uda-
walo sie podniesé z 255 kg mm’ na 46 kg mm* (w przel-
czeniu na ¢, elektrody — 2z 33 na 59 kg mm’). Odpusz-
czenie przed zupelnem ostygnieciem dawalo znacznie gor-
sze wyniki. W odniesieniu do stali chromowo-mobilibdeno-

Rys. 3.
Struktura iglasta wnetrza spojenia punktowego, otoczona
ziarnami $redniej wielkosci. Pow. 25-krotne.

(025% C. 0,62% Cr, 023% Mo} wplyw odpuszczenia
byt znacznie mniejszy, ale i tu réznica wynosi ok. 20%
(w przeliczeniu na elektrode 605 i 83 k¢'mm’, a na pow.
spojenia punktowego — 52 i 62,5 k¢ mm?).

We wszystkich prébach stwierdzono niewielka jame usa-
dowa w $rodku spojenia. Jama ta jest funkcja objetosci
spojenia punktowego. Przy blachach grub. 5 mm $rednica
tej jamy wynosi mniej niz 1 mm, przy $rednicy elektrody
10 mm. i nie wplywa na wytrzymalo§é. Jamy tej nie ob-
serwowano tylko przy niedostatecznem stopieniu blach
(1ys. 1 i 2), jest wiec ona regula, i autor przypuszcza, ze
istnieje ona réwniez i przy cienkich blashach, tylko wy-
miary jej wéwczas sa niedostrzegalne.

Powstawanie jamy tlumaczy sie
zewnetrznych warstw roztopionego w
przy naglem stygnieciu, przerywaniem pradu oraz spreZy-

wej

szybka krystalizacja
spoinie metalu

Rys. 4.
Struktura spoiny przed wyzarzeniem i po wyZarzeniu
(pow. 50-krotne).

nowaniem blach zaciénietych w elektrodach maszyny;
w chwili topienia sila zacisku spada i blachy rozprezaja
sie. Przy zbyt silnym pradzie moze nawet miedzy zetknie-
temi plaszczyznami spojenia powstaé tuk, czego dowodem
silne iskrzenie, wyrzucanie iskier nazewnatrz i wypalanie
sie nawet dziury. Graficznie przedstawia to rys. 5. Gdy
wnetrze punktowego spojenia przechodzi w stan plynny,
a sasiednie czeéci (zakreskowane) — w stan plastyczny,
metal §cidniety ze wszystkich stron tworzy jakby polacze-
nie elaslyczne. ktére pod wpltywem sit wewnetrznych ma
tendencje do odksztalcania sie, jak zaznaczono strzatkami
na rysunku, i przy dostatecznem zwigkszeniu spojenia pod
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Rys. 5.

Mechanika
powstawania
jam
usadowych
wewngtrz
spojenia
punktowego.

wplywem sit wewnetrznych glachy rozchylaja sie nieco —
tworzy sig jama. Gdy to zjawisko trwa zbyt dtugo, wypala
sie dziura na styku blach. To rozsuwanie sie¢ blach w mia-
re wzrastania stopnia nagrzewania widaé na rys. 1 i 2. Na-
lezy zaznaczyé, ze zjawisko to nie ma praktycznego zna-
czenia, bo spawanie oporowe punktowe stosuje si¢ do cien-
kich blach, gdzie to zjawisko praktycznie nie daje sie
stwierdzié. zd.

WALCOWNICTWO

Postep w obrébce blach na zimno.

W ciagu ostatnich dwudziestu lat wymagania odbiorcéw
blach stale wzrastaty, doprowadzajac do przejscia z blach
mosieznych Ilub miedzianych na stalowe. Oprécz zadania
coraz wiekszej wytrzymalosci zadano coraz lepszego uszla-
chetnienia powierzchni — tyczy sie to zwlaszeza przemy-
stu samochodowego i meblowego — i duzej obrabialnosci,
szczegélnie zas ciagliwosci, Wymaganiom tym czyni zadosé
blacha obrobiona na goraco, a nastepnie na zimno, przy-
czem to walcowanie na zimno powoduje wydluzenie arku-
sza o 30 <+ 35%.

Ostatnio dostarczono zagranica pare nowoczesnych in-
stalacyj do obrébki blach na zimno. Jedna z tych instala-
cyj, dostarczona pewnej hucie francuskiej, moze wytwa-
rza¢ 250 tonn gotowej blachy miesiecznie, o wymiarach
2000 X 1000 X 1 mm, pracujac 8 godzin dziennie; przez
dodanie dwéch walcarek trio (do trzech pracujacych) wy-
dajnos¢ miesieczna mozna zwiekszy¢é do 420 -+ 460 tonn;
powierzchnia robocza calej instalacji liczy 3500 m? Druga
instalacja (rys. 6), oprécz 3-ch walcarsk trio (c), ma jeszcze
jedna walcarke quarto (o). Walcarki trio sa napedzane sil-
nikiem 800 KM zapomocs dwustopniowej przekladni
o przelozeniu 1:28; napedzane sa tylko walce dolne. Wal-
ce kazdej walcarki maja 0 750/350/750 mm i dlugosé
1450 mm. Ustawianie gérnego walca odbywa sie zapomocs
pokretta i wielkiego przelozenia, koniecznego ze wzgledu
na wymagana dokiadnosé pracy. Jeden obrét recznego po-
kretta odpowiada przesunieciu o 0,4 mm z dokladnoscia
0025 = 0,125 mm, Czopy walcéw trio $3 smarowane sa-
moczynnie, Kaidg walcarke trio mozna wykorzystaé jako
walcarke duo do polerowania blach (wyjmujac walec $rod-
kowy). Do podawania i usuwania blach stuzg stoly na
rolkach, urzadzone w ten sposdb, ze robotnik, stojac na
przechylnej podiodze, wykorzystywa swéj ciezar do ich
poruszania (patrz rys. 7); w ten sposéb, bez zadnego na-
pedu mechanicznego, mozna przesuwaé blachy do 60 kg.

Bejcownica (a) sktada sie z trzech skrzyd drewnianych,
z ktérych pierwsza jest wylozona otowiem; do bejcowania
stuzy rozcieficzony kwas siarkowy lub solny; druga skrzy-

‘nia — wypelniona zimna czysta woda — jest pléczkarka;

w trzeciej, z woda wapienna, neutralizuje sie te resztki
kwasow, jakie pozosialy na blasze po sptékaniu.
Oczyszczarka i suszarka (b) sktada si¢ z urzadzenia do
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oczyszczania blach zapomoca strumieni zimnej

wody
(stusz") oraz do ich zmycia w goracej wodzie, utrzymy-
wanej w {emperaturze wrzenia zapomoca pary. Pg zmy-

ciu blacha przechodzi przez pare walcow gumowych, ugy-
wajacych reszte wody, lecz pozostawiajacych na powierzch-
ni blachy lekki nalot wilgoci. Cze$é¢ lej wilgoci zostaje
usunieta przez wlasne cieplo blachy podczas transporty
blachy do walcoéw suszarki.

Zarzak (e) jest kanalowo - skrzynkowy; zawsze trzy
skrzynie sa w strefie nagrzewania, jedna w strefie Wwyza-
rzania i dwie w strefie chlodzenia; przebieg jednej skrzyni
przez zarzak trwa okofo 24 godzin, z czego na strefe wy-
zarzania przypada ok. 4 godzin. Sposéb pracy tego pieca
wylacza odrebna obrobke cieplna pojedyriczej skrzyni,
dlatego tez do obrobki blach ze stali specjalnej stuiy za-
rzak jednoskrzynkowy (7)., umozliwiajacy indywidualge
traktowanie. Do prostowania blach do 3 mm stuzy prosto-
wnica (h) z usztywnionemi walcami prostowniczemi; stoly
przed i za prosiownica ulatwiaja nakladanie i usuwanie
blach. Dwuslupowe obrzynarki (k) maja max. dlugosé cie-
cia 1500 mm dla blach do 3 mm,

Przebieg obroébki Po przewalcowaniu na gora-
co, obcieciu i wyzarzeniu, blachy sa bejcowane (@), na-
stepnie czyszczone i suszone (b) oraz badane celem stwier-
dzenia braku rys i resztek zanieczyszczed. Po tych opera-
cjach wstepnych nastepuje walcowanie na zimno dwukro-
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Rys. 6. lnstalacja do obrébki blach na zimng.
a — bejcownica, b — oczyszezarka i suszarka, c— walcarki tno}.{
e, f — zarzaki, g — oczyszczarka, h— prostownica, k& — obrzyn_ar3 y
p — piec do wstepnego wyzarzania, I, m, n — suwnice 3t, 20t i 3t

tnie po 6 do 8 razy. Przewalcowane na zimno blachy po-
krywa sie warstwa miatu weglowego (kazdy arkusz) i kia}-
dzie do skrzyh zarzaka (e lub #). Gdy skrzynie catkowi-
cie ostygna, blachy wyjmuje sie, czysci (g) i poleruje przez
2 + 3-krotne przewalcowanie na walcarce duo; blachy
wypolerowane maja powierzchnie lustrzana. Nastgpnie pro-
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stuje sie je (A), pokrywa warstwa
ttuszczu recznie lub maszynowo
(1), obcina na zadane wymiary (k).
poczem pakuje do wysylki, prze-
ktadajac natluszczenym papierem.
Blachy ,Nirosta” wyzarza sie w
specjalnym  zarzaku, gdyz przy
dtuzszem ochladzaniu staja sie
one twarde i kruche,

Walcarka quarto pracu-
je jak duo z dwoma napedzanemi
walcami roboczemi, o stosunkowo
malej $rednicy, usztywnionemi za-
pomoca dwéch walcéw, osadzonych
w mocnych tozyskach rolkowych.
Dzieki temu docisk ich jest silniej-
szy, a wigc ten sam wynik mozna
uzyskaé na walcarce quarto w
mniejszej ilo$ci przebiegéw blachy
niz na trio bez obawy sfalowania powierzchni blachy cienkiej,
gdyz w walcarce quarto blacha przebiega tylko miedzy je-
dna para walcéw, za§ w trio kazdorazowo inna para wal-
cow styka sie z jej powierzchnia. Pracujac na walcarce

quarto, otrzymujemy szczegélnie pickna i gladka po-
wierzchnie blachy. S. K. K.
TECHNIKA WARSZTATOWA

Zeliwo na matryce i foremniki.

Obecnie w wielu wypadkach do wyrobu matryc i forem-
nikéw uzywa sie, zamiast stali chromowo - niklowej, zeliwa
specjalnego. Zeliwo uzywane do tego celu mozna podzielié

Rys. 7. Zespél walcarek trio. Walcarka z prawej strony, bez walca $rodkowego,
stuzy jako duo do polerowania blach.

Typ II, znany pod nazwa ,.Ni-Tensyl”, charakteryzuje
sie duza wytrzymaloscia i twardos$cia przy dobrej obra-
bialnosci. Posiada budowe jednorodna i &cista, nawet w
najgrubszych  przekrojach. Odporno$é na  uderzenia
i wtrzasy — wysoka. Nadaje sie na matryce i foremniki
duze i o skomplikowanym ksztalcie.

Typ III jest to typ II obrobiony
osiaga si¢ wyjatkowo duza wytrzymatos$é i twardosé. Uzy-
wa sie go na matryce mniejsze.

W wypadku gdy matryca lub foremnik jest bardzo duzy
lub zbyt skomplikowany, tak ze poddanie go obrébce ter-
micznej sprawialoby wiele trudnoéci lub byloby zupelnie
niemozliwe, uzywa sie typu IV. Ten typ zeliwa posiada

termicznie, przez co

na sze$¢ rodzajow. Dane charakterystyczne poszczegol- duza odpornoéé na zuzycie, duza twardo$é i moze byé
nych typéw podaune sa w zalgczonej tabeli obrabiany zwyklemi narzedziami.
Wilasnoéci i zastosowania z2eliwa specjalnego na matryce i foremniki
a P —ﬁ—nn - _ Ni-T. IIII“ b ‘! Ob \L ! Ob. Vg' ‘
T v ! wNi-Tensyl" "bilt;n:naz'micoznlx‘z‘ ‘ v ter;:xoic;?x?: terrrxﬁc;c;?ee
Zast p Dus Duze matryce ]‘ Mat ¢ Matryce | Matryce mate Wistrvos muls
SEOsOw RIS uze matryce | g omnikiit. ' Ll aantin Foremniki Foremniki | 4
|
— I i
% C . 3,0 —3,3 2,7 —2,9 2,7 —2,9 2,9—3,2 2,9—3,2 | 3,034
% Si ' 0,8 —1,5 1,25—1,75 1,25—1,75 1,0—1,5 L,0—-1,5 | 1,0—1,5
% Ni . 1,25—1,75 1,25—1,5 2,5 —3,5 2,5—3,5 2,5—4,0 | 5,0—6,0
% Cr . 0,4 —0,8 — — 0,6—1,0 0,6—1,0 1,0—1,5
% Mn 0,5 —1,0 0,5 —1,0 0,5 —1,0 0,5— 1,0 0,5—1,0 0,5—1,0
% S mniej niz 0,12 | mniej niz 0,12 | mniej niz 0,12 | mniej niz 0,12 | mniej niz 0,12 | mniej niz 0,12
% P . w03 | L 03 | L, .03 . 5,03 | , 03| ., , 03
o Zmiekczone
Chtodzone Studzone w oleju| i powoli ostu-
3 . w oleju od 850°C od 850° C dzane od 680° C
Obrébka termiczna . Odpuszczane Odpuszczane hartowane i
350°C 350¢ C studzone na po-
wietrzu od 850°C
—' Obrabialne Obrabialne | Obrabialne po
Obrabialnosc. dobra $wietna przed obrébka | Obrabialne | przed obrébka vprzedniem
termiczna termiczng zmiekczeniu
Twardos¢ Brinell'a . . j 220 230 400 270 350 400
WYtrzymal;é na rozcia; ’ 25 2
. 4
ganie kg/mm? ‘ 18 25 30 22

Typ I jest to zeliwo chromowo - niklowe. Uzywa sie go
w wypadku, gdy potrzebny jest troche lepszy materjal od
Zeliwa zwyklego. Odlew wykonany z tego zeliwa jest la-
two obrabialny, posiada budowe scista i jednorodna. Od-
pornosé na zuzycie jest dosé wysoka.

Typy V i VI wymagaja obrobki termicznej, Typ V moze
byé obrabiany mechanicznie po odlaniu, zas typ VI — po
uprzedniem zmiekczeniu. Po obrébce mechanicznej matry-
ce i foremniki sa hartowane.

Matryce do wyrobéw z blach wykonywano dotad pra-
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wie wylacznie ze stali. Zelino nie nadawalo sie do tego

celu z powodu malej odpornosci na zuzycie, szczegolniej
na ostrych krawedziach W wypadkach jednak gdy chodzi

o lekkie operacje, szczegolniej gdy potrzebna jest matla

ilo§¢ przedmiotéw. mozna do wyrobu matryc uzywaé zeli-
wa specjalnego. W tym wypadku najodpowiedniejszy be-
dzie typ III. V i VI obrobiony termicznie. (Machinery,
Lond., t. 45. zesz. 1157, str. 406).

NEKROLOGJA

Sir James Alfred Ewing.

W styczniu r. b. zmarl, w wieku 80 lat, profesor Alfred
Ewing. wybitny technik i pedagog angielski. Dzialalnos¢
profesorska rozpoczal juz w r. 1878 w Uniwersytecie w
Tokio, na katedrze mechaniki stosowanej (mechanical en-
gineering), poczem zajal to samo stanowisko w Dundee,
a od r. 1890 — w Cambridge. W r, 1916 objal wice-kanc-
lerstwo Uniwersytetu w Edynburgu, ktére piastowal do
r. 1929, W tym okresie by! prezesem Komitetu Naprezed
w Mostach, gdzie opracowal niezwykle interesujacy referat
o projektowaniu mostéw kolejowych i lokomotyw.

Jeszcze przed wojna byl czlonkiem Komitetu Materja-
16w Wybuchowych i Instytutu Badad Uzbrojenia. podezas
wojny za§ pracowal w Admiralicji, w stynnem ,Room
40", ¢dzie odcyfrowywano komunikaty nieprzyjacielskie tak
dokladnie, ze flota niemiecka nie mogla uczyni¢ zadnego
kroku ktéryby Admiralicii nie byl zgéry znany.

W latach 1924 — 1929 Sir Alfred Ewing byl prezesem
Towarzystwa Naukowego Royal Society w Edynburgu, a w
r. 1932 wybrano go na przewodniczacego slynnej insty-
tucji naukowej British Association for the Advancement
»f Science.

Zastugi Sir A. Ewinga byly wielokrotnie uczczone przez
liczne uniwersytety, ktére nadaly mu honorowe doktoraty,
orzez Akademje Umiejetnosci, ktéra go liczyla w gronie
swych czlonkéw, oraz przez angielskie Stow. Inz. Mecha-
1ikéw, ktére nadalo mu tytul czlonka honorowego.

C.

Hugo Junkers.

3 lutego b. r., w 76-ta rocznice swych urodzin, zmart Hugo
Junkers — czlowiek, ktéry wiele zdzialal dla niemieckiego
srzemystu. Urodzil sie 3 lutego 1853 w Heydt. W czasie
studjow politechnicznych w Berlinie, Karlsruhe i Akwiz-
iranie wywar! na niego silny wplyw prof. Slaby, ktory
v okresie tym przeprowadzal badania nad silnikiem czte-
osuwowym. Po uzyskaniu dyplomu inZyniera pracuje wraz

Oechelhduserem nad jego pomystem dwusuwowego silni-
.a gazowego o dwu tlokach przeciwbieznych, poczem za-
tosowuje uklad ten do silnikéw Diesla, tworzac znany sil-
ik Junkersa. Konstruuje réwniez kalorymetr i piecyk ga-
owy, znane pod jego nazwiskiem. Od roku 1897 do 1911
2st profesorem politechniki w Akwizgranie, gdzie zaklada
aboratorjum maszynowe. nastepnie opuszcza Politechnike,
by stanaé¢ ma czele zakladéw w Dessau i poswigcié sie
tworzeniu catkowicie metalowej budowy samolotu i opra-
owaniu lotniczego silnika Diesla, co mu sie w zupelnosci
daje. W r. 1913 rozpoczyna badania nad bezkorbowa sil-

niko-sprzezarka, prowadzac je az do ostatnich dni zycia.
Chaciaz Junkers nie byl wlasciwie rasowym wynalazca, ta-
kim np., jak Capitain, niemniej jednak $mieré jego stanowi
powazna strate dla niemieckiego przemystu, ktérego byt
jednym z gtéwnych filarow.

KRONIKA

Przemys! sowiecki w r. 1934.

Okres pierwszej piatiletki sowieckiej cechowala wysoka
konjunktura budowlana: dostownie od podstaw budowano
w wielu dziedzinach wielki aparat przemystowy, jakiego
Rosja nigdy dotad nie posiadata. W r. 1934 aparat ten juz
w pelni funkcjonowal, dajac ogélnie bardzo powazny przy-
rost produkcji, a zwlaszcza w przemystach: zelaznym i ma-
szynowym. Warto zaznaczyé, iZ towarzyszyl temu stosun-
kowo bardzo nieznaczny wzrost ilosci zatiudnionych robot-
nikéw: liczba ich wzrosta z 2004 000 do 2186 000. Réwno-

AW,

TABELA 19

| Przyrost

| 1933 j 1934 { -
Produkcja energji elektrycznej w miljard. kWh . 10,2 13,5 31,8
Wegiel w miljn, t . . . . . . . . .. « 74,7 92,2 23,4
Nafta P o %oadl e B 224 | 255 14,0
Suréwka zelazna w miljn. t . . . . . . . . 71 | 10,4 47,0
Stal % B W s T R T P 6,8 | 9,6 40.1
Zelazo walcowane w miljn. t 5,1 7.0 38,8
Miedz w 1000 t g w T R 45,4 53,6 18,1
Samochody ciezarowe w 1000 sztuk. . . . . . 39,5 55,4 40,3
Traktory S o s a o 73,2 50,8 24,0
Lokomotywy Wi i Y 0,9 1,2 30.4
Wagony towarowe - M . 130 21,1 62,7

cze$nie powaznie zmalala fluktuacja sily roboczej, ktéra
w latach budowania tego przemystu, przybierala kolosalne
rozmiary. Tak np. w przemysle 2Zelaznym przypadalo na
1000 zatrudnionyzh robotnikéw miesiecznie wypowiedzen
pracy w r. 1930 230, w r. 1934 juz tylko 88, w przemysle
chemicznym w r. 1930 128, w r. 1934 juz tylko 75 i t. d.
Stowem stosunki sie ustabilizowaly nietylko w samym prze-
mysle (poprawa warunkéw materjalnych, podjecie regular-
nej produkcii), ale i na wsi, ktéra w latach kolektywizacji
byta Zrédiem stalej podazy wolnych rak roboczych., Nato-
miast ciagle jeszcze niedomaga (wraz z kolejami) aparat
produkcyjny w przemysle débr konsumcyjnych, Oto cieka-
we zestawienie (tab. 2), dotyczace produkecji naczyd kuchen-

TABELA 27

1927/28| 1934
w 1000 t
Naczynia kuchenne zelazne . . . . . . . . . . . . .. 44,2 | 10,9
" " emaljowane . . . . . . . . 198 | 1,7
W " zelazne emaljowane . . . . . . . . 10,8 11,2
W W cynkowe emaljowane . . . . . ., . 20,4 12,2

nych, na wsi sowieckiej ciggle jeszcze bardzo pozadamego
artykutu. Nie lepiej w wielu innych dziedzinach przemysly,
np. produkcja materjaléw bawelnianych wzrosla w ciagu
okresu 1930 — 1934 zaledwie o 7,5%, osiagajac niesltycha-
nie (jak na taki kraj) niski poziom 7,7 miljarda metrow!
W tej dziedzinie ma przynies¢ zdecydowana poprawe reali-
zowana obecnie II piatiletka. B

*) Wirtschaftsdienst, 8. III. 1935.
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Zeszyt niniejszy ,,.Wzador,n'oéci SIMP* przynosi — z jednej strony — rzut oka na projekto-
wana, przyszla dz:alalnpsc naszej organizacji, za$ z drugiej — dane o pracach jej grup fa-
chowych w r. ub. Zrealizowanie w cafosci wytknietego programu prac bedzie moiliwe tylko

przy zjednoczonym wysitku calego naszego grona, wobec czego wysuwam f
rzucone w uchwale IX-go Walnego Zebrania SIMP: g0y y ma cxolo hasto,

WX Walne Zgbranze__SIMP przyjmuje program dziatalnosci Stowarzyszenia, przedfozony przez Za-
rzqd Iifozumte]qc,‘ iz wykonanie tego programu mozliwe bedzie jedynie przy czynnej wspélpracy
wszystkich czlonkéw SIMP, Walne Zebranie wzywa ich do najdale; idacego udzielama Zarzadowi
pomocy we wszystkich wypadkach, gdy sie o nig zwréct” o

Niech wiec ten apel wcieli sie w czyny!

Program dziatlalnosci SIMP?

ROGRAM dziatalnosci naszej na okres naj-
blizszy nakresli¢ mozemy jedynie, majac
przed oczami dalsze, na lala rozlozone jego
perspektywy. Z koniecznosci musza byé one
zgruba jedynie zarysowane, jako ogélne wskaza-
nie'kierunku, w jakim péj$§é winien wysitek na-
szej organizacji, jako calosci, i nas wszystkich,
jako jej cztonkéw. W tej formie znalazt on swéj
wyraz w naszym slatucie, tej podwalinie prawnej

Stowarzyszenia, i tu mozemy go tylko rozwinaé.

Wychodzac =z naszej pieknej dewizy, ktéra
zamknaé¢ moznaby w paru zaledwie stowach:
wtuzba dla dobrobylu i bezpieczenstwa Rzeczy-
pospolitej”, w dalszych paragrafach statutu okre-
Slono cele i zadania naszej organizacji.

Zadania te wykonaé — oto wlasciwy program
naszej dzialalnosci na dlugi szereg lat, olo 6w
kierunek, w ktérym kazdy czyn wykonany jest
dobry.

Ws’rqd. zadan naszych na pierwszem miejscu
postawilismy te, kiére i kiedys, w chwili tworze-
lia naszej organizacji, przyswiecaly nam przed
Innemi: zapewni¢ inzynierom mechanikom powa-
ge i wplyw na ksztaltowanie sie zycia technicz-
no - przemystowego kraju.

,WYSUI{Qliémy wowczas mys$l oparcia sie na
nlel}c;r}e], lecz spotecznie doskonale wyrobionej
garéci jednostek i przy niej trwalismy przez sze-
reg lat, szerzac nasze hasta, zdobywajac znaczny
zasieg naszych wplywéw w masach inzynierskich
1 ogélne powazanie.

T?n pierwszy okres zycia naszej organizacji
uwaza¢ mozemy za zamkniety. Pozwolil on nam
Przygotowaé dla niej trwate fundamenty moral-

") Referat wygloszony ma IX Walnem Zebraniu SIMP
przez Wiceprezesa SIMP, Inz, W. Moszyshskiego.

ne, pozwolil dojrze¢ i okrzepnaé naszej ,,idei
simpowej“, zdolnej dzi§ porwaé i zrzeszyé masy
inzynierskie. Nadszed! czas, by prace nasza roz-
winal szerzej, by istotnie oprzeé¢ ja o te masy.

Rok ubiegly byl przelomowy w tym wzgledzie.
Postanowilismy wyprébowaé sile naszych hasel.
Rzucilismy je miedzy naszych Kolegéw, dotych-
czas stojagcych zdala od nas. Podchwycono je.
Odnieslismy zwycigstwo, na ktore zlozyly sie
lata naszej poprzedniej pracy.

Ruszylismy z miejsca szybkim krokiem, by zy-
ska¢ jaknajwiecej terenu, nie bardzo nawet ma-
jac czas na jego dokladna rozbudowe organiza-
cyjna. I tu oto przychodzimy do nakreslenia szcze-
gélowego programu najblizszej dzialalnosci na-
szego Stowarzyszenia.

;i'%

Hasto wysuniete przez nas, w mysl uchwaly
VIII Zjazdu Inzynieré6w Mechanikéow Polskich —
wWszyscy Mechanicy do SIMP", zo-
slalo dopiero w niewielkiej czastce urzeczywi-
stnione. Zdotaliémy dotychczas skupi¢ w ramach
naszej organizacji niewiele ponad pét tysigca na-
szych Kolegéw, a wiec zaledwie czwarta czesé
tego, do czego dazymy i czego oczekujemy. Zwaz-
my jednak, iz rok ubiegly pozwolil przeszlo trzy-
krotnie powiekszy¢ nam nasze zastepy, i to glo-
wnie w drugiej jego polowie. Mozemy liczy¢, iz
slosunkowy wzrost dalszy zdolamy utrzymaé na
dotychczasowym poziomie i ze ilos¢ naszych
czlonkéw przed koricem biezacego roku przekro-
czy tysiac. Osiagna¢ to — nie jest juz tylko pro-
gramem pracy przyszlego Zarzadu, lecz w wigk-
szej znacznie mierze programem Waszej pracy,
Koledzy. I to podkresli¢ nalezy z cala moca, iz
tak dtugo, jak dlugo tylu inzynieréw mechanikéw

“
IX Zjazd Inz. Mechanikéw Polskich: 8 =11 czerwcar.b. we Lwowie
“
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jest jeszcze poza nasza organizacja, rozpowszech-
nianie wsréd nich naszych hasel i zjednywanie
ich dla naszego Stowarzyszenia jest obowigzkiem
kazdego czlonka SIMP.

Liczby wyzej przytoczone nie obejmuja czlon-
kéw junioréw, przewidzianych w zmienionym
statucie, ktéry dzi§ uchwalimy. Naptyw ich powi-
nien byé¢ znaczny. Tej nowej grupie naszych
czlonkéw bedziemy musieli poswiecié bardzo du-
Zo uwagi.

by

B8
74

i

Réwnoczesnie ze zjednywaniem nowych czlon-
kow podjelismy akcje tworzenia listy Inzy-
nierow echanikéw Pplskigh, ktéra
znalazla pelny poklask VIII Z. I. M. P. Patrzylismy
na nia, jako na dziatalno§é przygotowawcza, zbli-
zajaca do nas ludzi nam obcych i ulatwiajaca przy-
stapienie ich do naszego simpowego grona.

Za miesigc zamkniemy pierwszy etap lej pracy
i przystapimy do opracowania i wydania drukiem
pierwszej Listy Inzynieré6w Mechanikéw Polskich,
ktéora obejmie ponad tysiac nazwisk. Nie jest to
wiele, zaledwie okoto 2/5 rzeczywistej liczby in-
Zynier6w mechanikéw polskich, ktérej — wstyd
to przyznaé — nikt zdaje sie nie zna. Prace le
prowadzié bedziemy dalej, by za rok wyda¢ dru-
ga liste, znéw po roku — trzecia, i t. d. ciagle je
uzupelniajac. Nie watpimy, ze ukazanie sie pier-
wszej listy na otwarcie IX Zjazdu skloni do na-
destania zgloszeri tych wszystkich, ktorzy dotych-
czas tego jeszcze nie uczynili.

S

2y

Z drugiej strony, jednoczesnie ze zjednywaniem
nowych czlonkéw, rozwinagé musimy wytezo-
nag prace organizacyjnag zardwno we-
wnatrz naszego Stowarzyszenia, jak i naze-
wnatrz

Musimy to sobie $miato powiedzieé¢, iz w chwili
obecnej, poza Zarzadem i zaczatkiem Sekcyj, Sto-
warzyszenie nasze nie jest jeszcze nalezycie zorga-
nizowane. Sprawy tej nie rozwigze samo tylko
otworzenie oddziatéw miejscowych i két, z chwilg
gdy zostanie zatwierdzony nasz nowy statut. Cho-
dzi tu o stworzenie organizacjibezpodredniej
powszechnej Yacznosci wséréd czlonkéw
poprzez tacznik 6 w, wybranych przez nich sa-
mych z posréd swego grona.

Mielismy moznosé stwierdzi¢ najwyrazniej, ze
bez tej organizacji facznosci praca stowarzyszenio-
wa jest bardzo utrudniona, gdyz samo tylko stowo
pisane nie wystarcza i konieczny jest bezposredni
stosunek kolezenski, azeby wciagnaé¢ do zywszej
pracy spolecznej jednostki bardziej opieszale, kto-
rych niestety wciaz jeszcze jest bardzo wiele.

W tym celu wypadnie w wiekszych oddziatach
utworzy¢ kola, a w wigekszych kotach potworzy¢

grupy, nie wieksze niz kilkuosobowe, na ktérych
czele stana ci, co beda lacznikami najblizszych
swych kolegéw z Zarzadem Oddzialu lub Kota.

Nie wchodzac w szczegély tego aparatu tacznosci,
stwierdzi¢ mozemy, iz dzieki niemu, przy jedno-
czesnem uwzglednieniu roli naszego biuletynu mie-
siecznego, zdolamy scementowaé luzna dzi§ jesz-
cze mase naszych czlonkéw i przeksztalcié ja w
zwarty, sprezysta i karna organizacje. W tych wa-
runkach wydajnos¢ naszej pracy, zaréwno we-

wnetrznej, jak i zewnetrznej, znakomicie si¢ po-
wiekszy, a znaczenie i powaga organizacji wzrosna,.

Wspomnieé¢ jeszcze nalezy, iz w dziedzinie we-
wnetrznej pracy organizacyjnej wypadnie ostatecz-
nie skrystalizowaé ustréj wewnetrzny zaréwno Za-
rzadu Gléwnego, jak i Sekcyj Stowarzyszenia. Cho-
dzi o usprawnienie ich dziatalnosci, ktérej zakres
rozwija sie jednoczesnie ze wzrostem liczebnym na-
szego Stowarzyszenia. Zadaniu temu sprosta¢ mo-
zemy jedynie przez wciagniecie do pracy w naszem
écislejszem gronie znacznie wigkszej ilosci Kole-
géw, niz to ma miejsce obecnie. Musimy zmienié
dotychczasowa nasza taktyke w tym wzgledzie; po-
niewaz nie wystarcza tu drobne okruchy pracy,
gdyz z nich nic trwalego zbudowa¢ sie nie da, po-
niewaz kazdy z Kolegéw, pracujacych w Zarzadzie,
w komisjach funkcyjnych, czy tez sekcjach i komi-
sjach fachowych, poswieci¢ bedzie zmuszony nieco
wieksza ilosé swego czasu, koniecznoscia bedzie
zapewnié mu to, iz pracy tej wymagac sie bedzie
oderi przez niedtugi okres czasu, nie wiekszy niz
dwa lata, lub czasem nawet rok tylko, poczem na
jego miejsce przyjdzie inny kolega, by z energja
i zapalem prowadzi¢ dalej jego prace.

b3

Przechodzac obecnie do zewnetrznej pra-
cy organizacyjnej, program jej nakresli¢
mozemy tylko w linjach ogélnych, gdyz tam, gdzie
chodzi o nawigzanie tacznosci 1 wspélpracy z inne-
mi organizacjami, nie mozna jednostronnie iylko
planowaé.

Wyliczmy wige sprawy, kiére niezawodnie w naj-
blizszym juz czasie beda musialy zostaé, oby jak
najpomyslniej, zalatwione, lub kiére stale musimy
mie¢ na uwadze. Nalezy oczekiwaé, iz przystapie-
nie naszego Stowarzyszenia do Naczelnej
Organizacji InzZzynieréw R. P., o ktérej
mowa w innym punkcie porzadku dziennego, da
nam mozno$§é rozwina¢ skuteczna, czynna dzialal-
no$¢ w dziedzinie organizacji calosci polskiego zy-
cia inzynierskiego.

Zdawna juz wyczekiwane przez nas wyjasnienie
wzajemnego stosunku ze Stowarzyszeniem
Inzynieré6w Wychowancow Wydzia-
tu Mechanicznego Politechniki Warszaw-
skiej powinno, w wyniku ostatecznym, skupié w lo-
nie naszego Stowarzyszenia wszyslkich czlonkéw
tej pokrewnej organizacji.

tworzenie oddzialtow SIMP zwigze
sie ze zblizeniem do szeregu Stowarzyszen Tech-
nicznych o charakterze ogélnym. Jako zupelnie
dojrzala, uwaza¢ mozemy sprawe ulworzenia od-
dzialéw w Skarzysku, w Radomiu, w Starachowi-
cach, w Ostrowcu, w Poznaniu i w Warszawie.
Przywiazujemy duza wage do tlego, aby, przez
utworzenie tych oddzialéw, nie oslabié, lecz raczej
wzmocni¢ tetno zycia stowarzyszern ogélno-tech-
nicznych w wymienionych miejscowosciach.

Wspomnie¢ nalezy o stosunku SIMP do S Lo w a-
rzyszenia Technikéow Polskich w
Warszawie i jego poszczegélnych két, skupia-
jacych znaczne ilosci mechanikéw, — czy to facho-
wych, jak Kota Mechanikéw, Odlewnikéw i
Ogrzewnikéw, czy tez kolezeniskich, jak Kota Tech-
nologow Petersburskich, Kijowskich i t. d. Trudno
jest dzi$§ cokolwiek w tej sprawie przewidzie¢; mu-
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simy jednak miec¢ ja stale na uwadze, by w chwili
stosownej podja¢ wlasciwa wspétprace.

Szczegélnie baczna uwage zwrdécié musimy na
stowarzyszenia fachowe, obejmujace du-
73 ilo$¢ inzynieréw mechanikéw; sa to: Zwigzek
Polskich Inzynieréw Lotniczych, Stowarzyszenie
Polskich Inzynieréw Przemystu Naftowego i Zwia-
zek Polskich Inzynieré6w Kolejowych. Zblizenie z
niemi niezawodnie przybraé bedzie musialo rézne
formy, ktérych dzi§ niesposob przesadzaé. Pewne
formy wspélpracy fachowej nawigza¢ wypadnie i z
innemi stowarzyszeniami o charakterze fachowym,
ilekro¢ zainteresowania mechanika i$¢ beda rowno-
legle z zainteresowaniami danego zawodu.

Wspomnijmy jeszcze na zakonczenie o koniecz-
nosci nawiazania pewnego stosunku z Kolami
Mechanikéw Studentéw  Politechniki
Warszawskiej i Lwowskiej i byé moze z Kotem
Studentéw Polakéw Politechniki Gdanskiej, ze
wzgledu na nowa grupe naszych przyszltych czton-
kéw juniordw.

Wreszcie oméwié nalezy sprawe samodzielne]
naszej sekcji, zawiazanej w koricu 1932 r. p. n. T o-
warzystwo Wojskowo - Techniczne.
Pewne dazenia do usamodzielnienia sie, ktére kiel-
kowaly w tonie sekcji od pierwszej chwili jej utwo-
rzenia, ktére przejawily sie, lecz szybko przycichty
przed rokiem, ostatnio znowu ozyly. Nie mozemy
tu, ze wzgledu na brak miejsca, szczegétowo oma-
wiaé tej sprawy. Wystarczy przypomnieé, iz przed
rokiem juz Zarzad SIMP powzial uchwate, Ze nie
bedzie stawial Towarzystwu zadnych trudnosci w
kierunku usamodzielnienia sie prawnego, z cawila
gdy TWT uzna to za korzystne dla rozwoju swej
dziatalnosci; jednakowoz SIMP dazy¢ bedzie do
tego, by TWT znalazlo szeroka podstawe rozwoju
w oparciu sie o szereg stowarzyszen technicznych
o charakterze fachowym. Nieuwzglednienie tego
warunku uwazalibysmy za wielki btad. Nie przesa-
dzajac, jak oslatecznie sprawa ta sie rozwiaze, wie-
rzymy, iz inicjatorzy jej, majac jedynie dobro spra-
wy na widoku, uznaja stuszno$é naszych argumen-
tow. W kazdym razie staje przed nami koniecznosé
utworzenia w lonie SIMP nowej sekcji Wojskowo-
Technicznej, ktéraby sie stala jednym z tych fila-
réw, na jakich powinno si¢ oprzeé prawnie usa-
modzielnione Towarzystwo Wojskowo-Techniczne.

3

Przejdzmy obecnie do programu dzialalnosci na-
szego Stowarzyszenia w dziedzinie facho-
w e j. Zauwazmy, iz nie przewidujemy narazie two-
rzenia nowych sekcyj fachowych, poza wspomnia-
na Sekcja Wojskowo-Techniczna, caly wysitek za-
mierzamy natomiast poswieci¢ utrwaleniu podstaw
organizacyjnych tych sekcyj i nadaniu ich pracy
nalezytego rozmachu. Spodziewamy sig, iz najbliz-
szy Zjazd, coraz lepiej rozwijajaca si¢ dzialalnosé¢
odczytowa oraz zapoczatkowana szersza dziatal-
nos¢ wydawnicza przyczynia si¢ walnie do tego, ze
sekcje nasze znajda dostatecznie szeroka podsta-
we do wydajnej pracy.

a) Dziatalnos$é odczytowa zamierza-
my nadal prowadzi¢ i rozwija¢ wedlug ustalonych
juz zasad, zaréwno w stolicy, jak i w naszych Od-
dziatach, przy najscislejszej wspélpracy z ich Za-
rzadami, oraz w osrodkach, w ktérych narazie Od-

dzialéw jeszcze mie¢ nie bedziemy, kiére jednak
uznajemy za odpowiedni teren do naszej dzialal-
nosci.

b) Program konferencyj technicz-
ny ch, ktéry, niestety, nie mégt byé — mimo usil-
nych naszych staran — nalezycie 1ozwiniety w roku
ubieglym, pragniemy urzeczywistni¢ w roku przy-
sztym. W najblizszych dniach odbedzie sie zdawna
przygotowywana przez Sekcje Energetyczno-Kon-
strukcyjna konferencja motoryzacyjna, ktéra be-
dzie miata charakter konferencji zamknietej.

Sekcja Metaloznawcza rozwaza mozliwosé urza-
dzenia w kwietniu konferencji, poswieconej spra-
wie normalizacji stopowych stali konstrukcyjnych.
Wreszcie powstata inicjatywa urzadzenia przez
Sekcje Warsztatowa konferencji poswieconej za-
gadnieniom narzedziowym. W zwiazku z propozy-
cja Grupy Producentéw Narzedzi Polskiego Zwiaz-
ku Przemystowcéw Metalowych, konferencja ta zo-
stalaby urzadzona w Poznaniu w czasie Targow, na
ktérych zorganizowanoby pokaz narzedzi wyrobu
krajowego.

Byloby to wyréwnaniem zalegltosci z roku ubie-
glego, ¢gdy w okiesie jesiennym i zimowym po-
szczegolne Sekcje urzadzilyby, niezaleinie od wy-
mienionych, po jednej konferencji na tematy, kté-
te w tej chwili nie sa jeszcze ustalone.

c) Niezaleznie od konferencyj, jesienia tego ro-
ku zamierzamy urzadzié, staraniem Sekcyj War-
sztatowej i Metaloznawczej, kurs obrébki
termicznej dla majstréw, polaczony z poka-
zem. Kurs ten, projektowany w ubieglej jesieni,
mimo usilnych stararn, nie mégt sie odbyé dotych-
czas. W projekcie lezy réwniez urzadzenie w kosi-
cu biezacego roku kursu pasowan dla kon-
struktor6w i kursu kontroli warszta-
towej dla warsztatowcéw; oba te kursy skta-
dalyby sie z cyklu wyktadéw, polaczonych z ko-
niecznemi ¢wiczeniami praktycznemi.

d) Poza kursami, zamierzamy urzadzi¢ w naj-
blizszym roku pare wycieczek do czolowych
wytwérni krajowych. Urzadzona ubieglej jesieni
czterodniowa wycieczka naukowo - techniczna do
fabryk okregu radomsko - kieleckiego data wyni-
ki bardzo zachecajace.

e) Na zakonczenie tej strony naszej dziatalnosci
wymieni¢ musimy najblizszy IX Zjazd Inzy-
nieré6w Mechanikéw Polskich, Sta-
ranne przygotowanie prac zjazdowych daje wszel-
kie rekojmie, iz wypadnie on dobrze i pozwoli nam
nawiazaé zywa laczno$§¢ z szerokiemi kolami na-
szych Kolegéw, zamieszkalych w poludniowo-
wschodniej czeéci kraju, w dwéch skupiskach:
lwowskiem i borystawskiem, a zorganizowanych
w Polskiem Towarzystwie Politechnicznem we
Lwowie i w Stowarzyszeniu Polskich Inzynieréw
Przemystu Naftowego w Borystawiu.

Z poczatkiem okresu powakacyjnego przysta-
pi¢ wypadnie do prac organizacyjnych X Zjazdu
Inzynieréw Mechanikow Polskich.
Przypadnie on w dziesigciolecie powstania nasze-
go Stowarzyszenia, to tez zamierzamy urzadzié¢ go
bardziej uroczyscie. Spodziewamy sie, Ze do czasu
jego odbycia, t. j. do korica wiosny 1936 r., uda sie
nam zakorczyé¢ wieksza czes¢ prac organizacyj-
nych i ze na X Z. I. M. P. wystapimy juz jako silna
i Zwarta grupa, obejmujaca przewazajaca czesc in-
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ynieréw mechanikéw polskich. Pragnglibysmy,
by Zjazd ten odbyl sie w Warszawie i aby udzial
v nim wzigé mogly wszystkie grupy pokrewne,
ik np. odlewnicy, ktérzy juz parokrotnie urzadza-
\ z nami zjazdy wspélne, nafciarze, oraz grupy in-
ynieréw samochodowych i lotniczych. .

Uwazamy, iz byloby rzecza bardzo pozadana,
by w zwiazku z X-tym Z. I. M. P. mozna bylo
rzadzi¢ juz nie pokaz, ale duza Wystawe
’rzemysiu Maszynowego, oczywiscie
rzy $cistej wspolpracy z Polskim Zwigzkiem Prze-
1ystowcow Metalowych.

Sadzimy, iz dziesieciolecie SIMP stwarza dosta-
eczng podstawe do wystapienia naszego z inicja-
ywa, obliczong na duza miare. Spodziewamy sie,
e zasieg naszych wplywéw i stosunkéw jest juz
ostatecznie duzy, a do owego czasu niezawodnie
nacznie sie jeszcze rozszerzy, by da¢ rekojmig,
e haslo przez nas rzucone znajdzie zywy od-
Zwiek w calym naszym przemysle maszynowym.
Vierzymy, ze wystawa ta, mimo trudéw i kosztéw,
ikie pochlonie, sowicie si¢ optaci, gdyz — bedac
ieknym przegladem naszych mozliwosci przemy-
towych — obudzi wiare we wtlasne sily i da na-
zej przedsiebiorczosci nowy potezny impuls.

e
oy

Programu dzialalnosci wydawniczej oma-
riaé¢ tu nie bedziemy, gdyz stanowi ona odrebny
unkt porzadku Zebrania.

Nie bedziemy tu réwniez szerzej omawiali spraw,
tére obja¢ moznaby wspélnem mianem spraw
tanowych. Przystapienie SIMP do Naczelnej
irganizacji Inzynieréw R. P. pozwoli nam zespo-
¢ naszg dziatalno$é w tej dziedzinie z dzialalnos-
3 wszystkich innych stowarzyszen inzynierskich.
am tez, w lonie N. O. ., nakreslony zostanie
'spélny program dzialalnosci, wynikajacy z wy-
tnigtych celow, o ktorych byta juz mowa na in-
em miejscu. Pragniemy jednak podkresli¢, iz za-
adnieniom stanowym, a zwlaszcza ochronie praw

zialalnos$é wydawnicza SIMP™
YTOWARZYSZENIE Iniynieréw Mechanikéw

Polskich, od pierwszych chwil swego istnienia,

doceniato wage i potrzebe rozwiniecia dzialal-
»éci wydawniczej. Miato przytem na mysli zaréw-
» wydawnictwa czasopism, jak i literature ksiaz-
ywa. Wyrazem troski o czasopi$miennictwo stato
¢ przejecie przez SIMP od stycznia 1927 r., a wiec
1Z w pierwszym roku istnienia Stowarzyszenia,
iesiecznika ,,Mechanik” i rozwiniecie tego wydaw-
ictwa, jako pisma warsztalowo - technicznego,
rzeznaczonego dla inzynieréw warsztatowcow i
:chnikéw warsztatowych. Poniewaz jednak pismo
» zaspokajato tylko potrzeby czesci — choé bardzo
cznej — inZynieréw mechanikéw, przeto Stowa-
ryszenie staralo si¢ o zapewnienie organu i innym
slegom mechanikom przez wejscie w uklad z
’rzegladem Technicznym”, ktére to pismo bylo
ikby organem SIMP dla innych zawodéw — poza

*) Referat wygloszony na IX Walnem Zebraniu SIMP
zez Redaktora ,Przegladu Mechanicznego” Inz. Cz. Mi-
lskiego.
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naleznych inzynierom, zamierzamy poswiecié duy-
Zo uwagi.

Pozostaja wiec do oméwienia juz tylko spra-
wy zZycia kolezenskiego, ktéremu pra-
gnelibysmy da¢ istotny wyraz przez tworzenie
w tonie naszego Stowarzyszenia nowych kot kole-
zenskich i przez zblizenie do istniejacych. Doce-
niamy nalezycie znaczenie tego czynnika zblize-
nia kolezeriskiego, pragniemy gorgco, aby zaczelo
ono bié¢ u nas zywem tetnem.

Istnieja w tym wzgledzie rozlegle i zupelnie nie-
wyzyskane mozliwosci.

Zauwazmy, iz jakkolwiek polozenie na rynku
pracy inzynierskiej uleglo w ostatnich czasach
znacznej poprawie, zawierzamy otworzyé Biuro
Informacyjne, ktérego gtéwnem zadaniem
bytoby udzielanie naszym Kolegom pomocy w zdo-
bywaniu pracy.

Posiadanie wlasnego organu prasowego znako-
micie ulatwi nam to zadanie, ktére podja¢ zamie-
rzamy w plaszczyZnie dobrze zrozumianej samo-
pomocy kolezenskiej, traktowanej jako spoteczny
obowiagzek. Swiadomi wartosci fachowej naszych
kolegéw, oddaé mozemy nietylko im, lecz i drugiej
stronie, ogromne ustugi.

Sle

20y

Oto naszkicowany program naszej dzialtalnosci
na okres najblizszy. Jest on niewatpliwie obszer-
ny, moze by¢ jednak latwo wykonany, jezeli zdo-
lamy zestrzeli¢ w jedno nasze wysitki, jezeli sie
wéréd nas znajdzie kilkudziesigciu nowych, ktérzy
poswieca czes¢ swego czasu i swych mozliwosci,
1jezeli paruset z posrdd nas okaze im pomoc, cho-
ciazby w niewielkim zakresie.

Wykonanie tego programu, a tem samem stwo-
rzenie nowej, tem rozleglejszej i {rwalszej podsta-
wy dla dalszej dziatalnosci SIMP, od Was tylko,
Koledzy, zalezy!

REHES SRR DN

warsztatowcami. W zwigzku z tem SIMP nabylo
znaczng ilo$¢ udzialéw tego pisma i weszto oficjal-
nie do jego kierownictwa. Rozproszenie jednak za-
gadnien interesujacych inzyniera mechanika przez
omawianie ich w dwéch odrebnych pismach oddaw-
na nie wydawato sie Zarzadowi SIMP najlepszem
rozwigzaniem zagadnienia prasowego na odcinku
naszego zawodu, wynikato tylko z zachowania daw-
nych tradycyj. Istnialy tedy tendencje do skupie-
nia tych zagadnien w jednym organie, organie wlas-
nym juz naszego Stowarzyszenia. Lecz liczne trud-
noséci, przedewszystkiem natury finansowej, ha-
mowaly poczynania w tym kierunku, pozostawiajac
je w sferze jeno projektéw. Atoli z jednej strony
wzrost liczebny i rozwéj dzialalnosci naszego Sto-
warzyszenia, jaki nastapit od roku zeszlego, a z
drugiej strony decyzja co do zmiany kierunku
nPrzegladu Technicznego" przez przeksztalcenie go
na pismo bardziej ogdlne, sklonily nas pod koniec
roku ubiegtego do podjecia préby realizacji zdaw-
na nurtujacej nas mysli utworzenia pisma, ogar-
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niajacego caltoksztalt zagadnien, interesujacych in-
zyniera mechanika. Wyrazem tego dazenia stalo sie
pismo ,Przeglad Mechaniczny"” ktérego
wydawnictwo, jako organu SIMP, rozpoczelismy z
poczatkiem roku biezacego.

Charakter tego pisma i stawiane mu zadanie zo-
staly ujete w ,,Stowie Wstepnem”, rozpoczynaja-
cem pierwszy zeszyt ,Przegladu Mechanicznego".
Przypomne je wiec tylko pokrétce. Pismo traktuje-
my przedewszysikiem jako jeden z wazniejszych
intelektualnych srodkéw postepu, ktérego szerzenie
jest naszem giéwnem bodaj zadaniem statutowem.
Stad gtéwne zadanie pisma sformulowalismy w sto-
wach: ,,szerzenie wiadomosci o nieustannym poste-
pie nauk technicznych i wytwoérczosci — czyli ich
zastosowan praktycznych — w objetych przez pis-
mo dziedzinach.” A dziedzin tych jest tyle, ile ma-
my galezi pracy inZyniera mechanika. Stad, nie
mogac wydawacé narazie pisma o objetosci w.gkszej
niz 48 — 50 str. druku miesigcznie, musimy nad-
zwyczaj starannie gospodarowaé materjalem, azeby
wszystkie wspomniane dziedziny uwzglednié¢ w spo-
sé6b odpowiadajacy ich obszernosci i doniostosci.
Mozemy tez zapewni¢ Kolegow, ze dotozymy wszel-
kich staran, azeby postulat ten spelni¢, idac raczej
w kierunku zwieZlejszego ujmowania zagadnien, nie
za$ ich pomijania.

Rozwijajac szczegdétowiej ogélne nasze zadanie,
powyzej sformulowane, bedziemy sie starali daé¢ w
naszem pi$mie, we wszystkich jego dziatach, to, co
stanowi nasz dorobek naukowo - badawczy i tech-
niczno - przemystowy, bedziemy sie starali nadto o
danie odzwierciadlenia tego, co przynosi postep
techniki poza granicami naszego kraju, a o czem
inzynier mechanik wiedzie¢ powinien. To zadanie
uwazamy réwniez za bardzo wazne i dlatego ru-
bryke nasza: ,Nowe idee i zdarzenia w s$wiecie
nauki i wytwérczoscei” traktujemy jako t. zw. ,,0kno
na $wiat”, gdzie znalezé sie winny wiadomosci o
pracach kongreséw i konferencyj, o nowosciach
z wystaw i konkurséw i t. d.

Poza tem nadmienié¢ pragne, ze w programie na-
szym bedziemy ktadli nacisk na to wszystko, co
moze wzmoéc i usprawnié nasza wytworczosé, wiec
materjal publikowany bedziemy dobieraé¢ z uwzgle-
dnieniem jego uzytecznosci dla techniki i wytwér-
czosci krajowej. Wsréd wielu zagadnien, ktére be-
dziemy mieli szczegélnie na uwadze, wymienig za-
gadnienia zwiazane z obrona kraju; zagadnienia
obchodzace blizej szkolnictwo techniczne beda réw-
niez mozliwie starannie oswietlane; niemniej be-
dziemy sie starali o informowanie czytelnikéw o
biezacych problemach przemyslowo-gospodarczych
i spolecznych.

Konkretyzujac $cislej zakres pisma, zaznaczyé
nalezy, ze gtéwne jego dzialy beda te, ktére odpo-
wiadaja gléwnym grupom zawodowym inZynieréw
mechanikéw. Sa to: energetyka, konstrukcja, tech-
nologja metali i drzewa oraz metaloznawstwo. Te
za$ dziedziny techniki splataja si¢ z zagadnieniami
odlewnictwa, spawalnictwa, lotnictwa, kolejnictwa,
samochodnictwa i t. d. Oto dlaczego zakres pisma
jest dos¢ szeroki i zazebia sig czesciowo z wydaw-
nictwami specjalnemi, po§wieconemi wymienionym
dopiero co dziedzinom, wkraczajac w nie o tyle,
o0 ile dotyczy to spraw energetyka, konstruktora,
technologa.

Oto kanwa ogélna, jaka stanowi wszelki program
dzialania na diuzsza mete. Jak na tej kanwie wy-
konamy poszczegélne nasze zadania, — zobaczg
Panowie, przejrzawszy szereg zeszytéw pisma. Nie
nalezy sie przytem ogranicza¢ do 1-go, czy paru
pierwszych zeszytéw, by wydawaé sad o calo-
ksztalcie naszej pracy. Pewien jej obraz da dopie-
ro rocznik, a conajmniej 1.-rocznik. Zastrzezenie
to jest tembardziej potrzebne, ze szeroki zakres
wydawnictwa nie pozwala w jednym zeszycie objaé
wszystkich dziedzin, jakie indywidualnie poszcze-
golnego czytelnika interesuja. Dlatego wlasnie wy-
dzielamy pewne rubryki specjalne, mogace daé ma-
terjal dla szerszego grona. Taka jest wspomniana
juz rubryka nowych idei i zdarzen naukowych i
przemystowych. Taka jest réwniez rubryka, po-
wstala od N-ru 4 — ,,Z praktyki techniczno - prze-
mystowej . Tu znajda sie wiadomosci o uzytecz-
nosci praktycznej, bezposredniej, dla warsztatow-
ca, dla ruchowca i t. d. Wiele materjaléw publiko-
wanych stanie si¢ jakby zasobnikiem, z ktérego mo-
ze po roku, lub po paru latach czerpaé sie bedzie
wskazowki i dane.

Materjal oglaszany w naszem pismie pochodzié
bedzie badz z prac SIMP, dokonywanych z inicja-
tywy sekcyj fachowych, z referatéw oglaszanych na
zjazdach, konferencjach i zebraniach odczytowych,
badz pozyskiwanych z inicjatywy Redakeji. Nie be-
da wiec to rozwazania oderwane od Zycia, lecz pra-
ce blisko zwiazane z aktualnemi potrzebami w za-
kresie techniki i wytwérczosdci. I jesli czasem znaj-
da sie w nich takze uwagi natury teoretycznej, lub
przytoczone beda wzory matematyczne, to nie be-
dzie to li tylko czczem zajmowaniem drogiego miej-
sca na lamach pisma, lecz bedzie stuzylo do wy-
jasnienia mysli o znaczeniu realnem dla pracy in-
Zyniera mechanika.

W najblizszej przyszltosci oglosimy naprzyklad
materjaly opracowane w Sekcji Energetycznej na-
szego Stowarzyszenia, a dotyczace problematu mo-
toryzacji kraju; réwniez zamierzamy oméwié roz-
wéj szkolnictwa technicznego w rozmaitych kra-
jach w latach ubiegtych; dalej zamiescimy cykl wy-
gloszonych odczytéw SIMP o stalach narzedzio-
wych, oraz cykl referatéw o narzedziach, poruszy-
my zastosowania rozmaitych surowcéw energetycz-
nych (gaz ziemny) i t. p.

Do pisma naszego dolaczylo Stowarzyszenie swéj
biuletyn spoteczno - techniczny p. n. ,,Wiadomosci
SIMP*; nadto Polski Komitet Energetyczny posta-
nowil wydawaé przy ,Przegladzie Mechanicznym"
swe , Sprawozdania i Prace”, a Towarzystwo Woj-
skowo - Techniczne — swe ,,Wiadomosci”. Dzialy
te rozwina szerzej odpowiednie punkty naszego
programu ogélnego.

Tak sie przedstawia nasze zadanie i projekty
jego realizacji. Do wspélpracy na tem polu pozy-
skalismy licznych wybitnych fachowcow, ludzi czy-
nu, na czlonkéw Komitetu Redakcyjnego, a ze nad-
to liczymy na zyczliwe wspoéldziatanie i pomoc sze-
rokiego grona wspélpracownikéw i przyjaciél pis-
ma, przeto wierzymy, Ze postawionemu nam zada-
niu sprostamy ku zadowoleniu ogétu czytelniczego.

3

Tworzac organ inzynierski p. n. ,Przeglad Me-
chaniczny”, Stowarzyszenie nasze zdawalo sobie
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odrazu sprawe z tego, jak wazne jest takze dostar-
czanie wiadomosci z zakresu techniki mniej wykwa-
lifikowanym rzeszom, zatrudnionym w przemysle.
To tez uwazamy za nasze zadanie wznowi¢ réw-
niez jaknajpredzej wydawnictwo pod tradycyjnym
tytutem ,Mechanik”, ktéreby bylo pismem
przeznaczonem dla szerszych két rzemie§lnikow -
mechanikéw, majstréw i t. d. Bedzie ono omawiato
popularniej zagadnienia praktyki warsztatowej, si-
lownianej, ruchowej. Spodziewamy sie, Ze juzi za
pare miesiecy uda sie nam moze wydawnictwo to
zrealizowaé,
¢

Niemniej do programu wydawniczego SIMP
wchodzi i troska o wydawnictwa ksiaz-
k o we. Mysl, rzucona juz w roku 1927 przez §. p.
prof. Mierzejewskiego, by Stowarzyszenie zalozylo
wPolskg Macierz Techniczng’ — pla-
céwke wydawnicza, ktéraby podjeta sie publikacji
serji ksigzeczek, stanowiacych bibljoteczke war-
sztatowa lub nawet szerzej — bibljoteczke inzynie-

WIADOMOSCI Simp

ra - mechanika, — nie zostala przez nas zarzuco-
na. Niejednokrotnie do niej powracalismy, i tylke
brak doslatecznego grona oséb, gotowych do wspét-
pracy, oraz brak funduszéw stawal nam na prze-
szkodzie. Niemniej zarysowuje sie juz pewien pro-
gram tej pracy oraz charakter projektowanych wy-
dawnictw, a zarazem grono nasze tak rosnie, ze
mozemy sie spodziewaé, iz podjete na nowo wysit-
ki w tym kierunku dadza sie teraz wcieli¢ w czyn,
Pierwsza jaskoétka bedzie tu broszura, ktéra wyda-
je Sekcja Energetyczna naszego Stowarzyszenia,
o pomiarach przeplywu przez zwezki, opracowana
przez inz. R. Dobrowolskiego.

Jak Panowie widza, pole do pracy jest szerokie.
Wykonanie naszych zamierzen zaleze¢ bedzie w
znacznej mierze takze od wspétdzialania Kolegow
na tem polu. [ dlatego rzucamy tu nasze mysli,
w przekonaniu, Ze nie trafia one na grunt obojetny,
lecz przyniosg wlasciwy plon wzajemnej wspét-
pracy.

Sprawa Naczelnej Organizacji Inzynierskiej ?

PRAWA zorganizowania polskiego zycia tech-
niczno - spolecznego oddawna byla wysuwa-
na, jako zagadnienie niezwyklej wagi. Do-

tychczasowy stan rzeczy nie odpowiadal zupelnie
istotnym potrzebom kraju i powadze, jaka swiat
techniczny powinien sobie zdobyé w naszem spo-
teczenistwie. Istniejgce stowarzyszenia techniczne,
powstale niezaleznie od siebie i na réznych zalo-
Zeniach oparte, nie zdolaly wytworzyé jednolite-
go typu organizacyjnego: widzimy wiec tu pod
wzgledem stanowym organizacje czysto inzynier-
skie, mieszane 1 czysto nieinzynierskie; pod
wzgledem zawodowym — stowarzyszenia ogélno-
techniczne, stowarzyszenia okreslonego zawodu
o nastawieniu wylacznie techniczno - naukowem,
o charakterze wylacznie stanowym i wreszcie sto-
warzyszenia, ktérych dziatalnosé obejmuje obie te
dziedziny pracy techniczno - spotecznej. llo¢ Lych
stowarzyszen jest niezwykle duza, iloéé zas jedno-
stek stowarzyszonych — niezwykle matla, na na-
sze nawet mozliwosci. Jedynem dotychczasowem
ogniwem, wigZacem te stowarzyszenia, jest Zwia-
zek Polskich Zrzeszeri Technicznych, niby cienka
nitka, na ktérg nanizano najbardziej réznorodne
i wzajemnie niezharmonizowane peretki.

Gdy Stowarzyszenie nasze, w zrozumieniu waz-
nosci zadan czekajacych polskiego inzyniera, za-
tozylo Towarzystwo Wojskowo - Techniczne, od
poczatku wysunelo sprawe koniecznosci przeorga-
nizowania naszego zycia techniczno - spolecznego
w duchu wylonienia mocnych organizacyj ogélno-
polskich wedlug poszczegélnych zawodow, kté-
rych oddzialy, znajdujace si¢ w poszczegélnych
miejscowosciach, zwigzane organizacyjnie, tworzy-
tyby oddzialy miejscowe jedynej ogélno-polskiej
organizacji inZynierskiej.

*) Sprawozdanie z dzialalnoéci SIMP na terenie Komitetu
Organizacyjnego Naczelnej Organizacji Inzynier6w Rzeczy-
pospolitej Polskiej, wygloszone na IX Walnem Zebraniu
SIMP przez Inz. E. Oske,.
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W oczekiwaniu wlasciwej chwili przystapilismy
do zorganizowania §wiata mechanicznego i w trak-
cie tej pracy postanowili§my przylaczyé¢ sig do gru-
py stowarzyszen, ktére w czasie tym wystapily
z inicjatywa zawigzania Naczelnej Organizacji In-
zynieréw Rzeczypospolitej Polskiej.

W zeszycie 2 ,,Wiadomosci SIMP* z r. b. omé-
wili§my nasz stosunek do Zwiazku Polskich Zrze-
szeri Technicznych i nasza role w poczatkach dzia-
talnosci Komitetti Organizacyjnego N. O. L. Rzeczy
tych niema potrzeby tu powtarzaé. Pragniemy na-
tomiast powiadomi¢ wszystkich naszych Kolegow
o niektérych szczegétach organizacyjnych N. O. I,
ktére zostaly ostatecznie skrystalizowane w uzgo-
dnionym projekcie statutu.

1. W mysl tego projektu, cztonkami NOI moga
byé jedynie inzynierskie Stowarzyszenia, repre-
zentujace, poszczegblne zawody techniczne. Nie
moga wiec by¢ cztonkami NOI stowarzyszenia, ma-
jace charakter ogélno - techniczny, lub stowarzy-
szenia mieszane, ktérych statuty nie wymagaja od
swych czlonkéw posiadania dyplomu szkét akade-
mickich. Nie chodzi tu, oczywiscie, o te organiza-
cje, ktérych drobna odsetka cztonkéw, wybitnych
przez swa dzialalno$é¢ techniczna, nie posiada tych
dyploméw.

2. Dziatalnosé NOI obejmuje jednoczesnie dwie
rézne dziedziny: prace techniczno - spoleczna nad
rozwojem gospodarstwa krajowego i nad zape-
wnieniem bezpieczenstwa Rzeczypospolitej, oraz
prace spoleczng dla ochrony praw naleznych in-
Zynierom i czuwania nad przestrzeganiem etyki
inzynierskiej. Obie te wigec dziedziny powinny stac
si¢ terenem pracy stowarzyszed, wchodzacych
w sktad NOI, oczywiscie w ramach reprezentowa-
nego przez nie zawodu, w ktérych tez zachowuja
one pelna, dotychczasowa samodzielnosé

3. Poszczegélne stowarzyszenia, mnalezace _do
NOI, powinny w zasadzie obejmowaé wszystkich
inzynier6w danego zawodu, powinny byé wiec
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organizacjami ogélno - polskiemi, posiadajacemi
szereg oddzialéw miejscowych. Oddzialy poszcze-
gélnych stowarzyszer, nalezacych do NOI, znaj-
dujace si¢ w jednej i tej samej miejscowosci, beda
tworzyly tacznie oddzialy miejscowe NOIL Ta dro-
ga osiagnie sie wiec zupelne powigzanie wszyst-
kich inzynieréw polskich, zaréwno w kierunku
pionowym wedlug poszczegélnych zawodéw, jak
i w kierunku poziomym, wedlug poszczegélnych
miejscowosci. Ta forma ustrojowa, pokrywajaca
sie z naszemi koncepcjami z przed przeszlo 2 lat,
nazwana zostala organizacja w kratke.

To sa 3 glowne zalozenia, na ktérych oparto
NOL

Ze szczegélow ustrojowych podaé nalezy na-
stepujace:

a. Najwyzsza wladzg NOI jest Zjazd Delega-
tow, wybieranych przez poszczegélne Slowarzy-
szenia, bedace czlonkami NOI, w iloéci po jednym
na kazdych 50 czlonkéw do nich nalezacych, oraz
przez poszczegblne oddziaty NOI, w ilosci po jed-
nym na kazdych 100 oséb, wchodzacych w sktad
oddzialu.

b. Organem kierujacym pracami NOI jest Rada
Gléwna NOI, w ktérej sktad wchodzi po dwéch
czlonkéw Zarzadu poszczegoélnych stowarzyszen,
nalezgcych do NOI. Stowarzyszenia liczace ponad
500 czlonkéw moga wyznaczyé trzeciego, licza-
ce ponad 1000 czlonkéw — ftrzeciego i czwar-
tego przedstawiciela do Rady Gléwnej. Ta droga
zostalo zapewnione najscislejsze i najbardziej bez-
posrednie zespolenie i zharmonizowanie prac za-
rzadéw poszczegdlnych stowarzyszed z pracami
Rady Gléwnej NOI i osiagnieto istotnie zwigzanie

zycia techniczno - spotecznego kraju, zwlaszcza,
ze ta sama zasada ma byé przeniesiona na ustréj
oddzialéw miejscowych NOI, dotychczas jeszcze
jednak $cislej nie okreslony; ostateczne bowiem
rozwigzanie tej sprawy pozostawiono Radzie Gté-
wnej NOI, ktéra opracuje regulaminy oddziatow
tej organizacji.

c. Charakter kolektywny ustroju wtadz utrzy-
many zostal nawet w odniesieniu do Komisji Roz-
jemczej, ktéra utworzona zostanie z czlonkéw
Sadéw kolezeriskich, wyznaczonych po jednym
przez poszczegbélne Stowarzyszenia, wchodzace
w sktad NOI Ta droga uniknie sie wszelkiej dwu-
torowosci i krzyzowan kompetencyj migdzy po-
szczegbélnemi organami wladz stowarzyszer, nale-
zacych do NOI, oraz ich odpowiednikami w NOI,
tworzac miedzy niemi najkrétsze i najbardziej
harmonijnie pomys$lane wigzania.

N’Orlak przedstawiaja sie gléwne zreby ustrojowe

Zasady powyzsze oraz ostateczne brzmienie
statutu zostalo uzgodnione miedzy wszystkimi
uczestnikami Komitetu Organizacyjnego NOI,
w ktérym reprezentowanych jest obecnie juz szesc¢
gtéwnych zawodéw inzynierskich: elektrycy, che-
micy, mechanicy, drogowcy, kolejarze i architekei
oraz ponad 3000 inzynierdéw.

W zwiazku z powyzszem Zarzad stawia wnio-
sek powziecia nastepujacej uchwaly:

X Walne Zebranie SIMP upowaznia Zarzad
Gléowny do zgloszenia przystapienia Stowarzysze-
nia Inzynieréw Mechanikéw Polskich do Naczel-
nej Organizacji Inzynieréw Rzeczypospolitej Pol-
skiej w chwili, w ktérej sam uzna to za stosowne”.
B o s b8 P 5 o A O e et i T F R S S e e

Sprawozdania Sekcyj

Towarzystwo Wojskowo-Techniczne
T. W. T. liczy 444
i wspierajacych,

W ubieglym okresie istniato w T. W. T. 18 Ko-
misy:

cztonkéw rzeczywistych

e, - — s =

Komisja Zelaza i Koksu,
" Aluminjum,

1 Miedzi,

" Stopéw Miedzi,
W Chemiczna,

" Srodké6w Obrony p/lotniczej i p dazowei,
i Materjatéw Wybuchowych,

" Dziat i Broni Okopowej,

i Broni Matokalibrowej,

- Amunicyjnej,

Budowlana,

i Bibljoteczna,

i Przygotowania Przemystu,

1" Wydawnicza,

i Techniczno-Morska,

- Szkolenia,

. Metodycznego Szkolenia,

" Wspélpracy ze Stowarzyszeniami,

z ktérych Komisja Bibljoteczna zostata zlikwido-
wana.,

Komisje odbyly 68 posiedzer, na ktérych wyglo-
szono i przedyskutownao 43 referaty. Materjaly

opracowane przez Komisje sa przesylane do od-
no$nych wtadz.

TN TR

e e el o e
PNAUARWNHOVORINTIAWN

Zarzad odbyl posiedzer 9, Prezydjum 13, Ko-
misja Rewizyjna 4, Prezydjum facznie z przewo-
dniczacymi Komisyj — 3.

Zaproszone do wspélpracy z T. W. T. 10 orga-
nizacyj o charakterze fachowym:

1. Polski Komitet Energetyczny,
2. Polskie Towarzystwo Chemiczne,

3. P i Fizyczne,

4, Stowarzyszenie Elektrykéw Polskich,

5. i Hutnikéw Polskich,

6. . Cztonkéw Polskich Kogreséw Dro-
gowvych,

7. " Polskich Iniynieréw Gérniczych

i Hutniczych,
8. " Polskich Inz. Przem. Naftowego
9. Zwigzek Polskich Inzynieréw Kolejowych,
10. " Stowarzyszen Architektéw Polskich
rozpoczely efektywnie prace przez przygotowanie
referatéow.

Na Kursach Ogélno - Informacyj-
nych, zorganizowanych w Warszawie, Krako-
wie, Lwowie, Katowicach, Starachowicach i

Ostrowcuy, liczba stuchaczy wynosila 738 oséb.
Kazdy z kurséw obejmowat 33 godziny wykladéw.

Na podstawie decyzji p. II-go Wiceministra
Spraw Wojskowych opracowano programy oraz
plany finansowe i materjalowe, dotyczace urucho-
mienia szeregu Kurséw doksztalcaja-
cych, wojskowo - przetwoérczych.
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Wydano w 1000 egzemplarzy dzielo p. Prof.
Ptuzanskiego p. t. ,,Zasady mobilizacji przemystu
na potrzeby obrony parstwa’.

Wydano 8 zeszytéw ,,Wiadomosei T. W. T.".

Zorganizowano pierwszy Oddzial prowincjonal-
ay T. W. T. w Hajdukach Wielkich.

[ X N
Sekcja Warsztatowa

Sekcja utworzona zostala w roku 1933, Pierw-
sze prace Sekcji polegaly na opracowaniu i usta-
leniu programu dzialalnoscii W sklad Sekcji
wchodzili: kol. Brzeziriski, Cegliniski, Janke, Gro-
decki, Gutowski, Mieczyrski, Moszynski, Ol-
szariski, Oska, Piotrowski, Radomski, Stulgirski,
Wojciechowski. Przewodniczyl Sekcji zastepczo
kol, Mikulski.

Zostaly wylonione trzy komisje:

1. Ogélna (przewodniczacy kol. Brzezinski).

2. Wydawnicza (przewodniczacy kol. Gro-
decki).

3. Instrukcyj warsztatowych (przewodniczacy
kol. Wojciechowski),

Dziatalnos$¢ rozpoczeto w komisjach 2 i 3, ze-
irodkowujac ja narazie na programie projekto-
wanych wydawnictw, bibljoteczki warsztatowej
sraz instrukcyj, W zwigzku z powstala w owym
:zasie mozliwoécia uzyskania funduszu wydawni-
:zego (z Funduszu Bezrob.) — przygotowywano
sierwsze tomiki bibljoteczki. Mozliwosci te zawio-
Ity i z wiosna 1934 r. prace powyzsze ustaly.

W koficu pazdziernika 1934 r. odbylo sie na
zaproszenie Zarzadu SIMP zebranie szerszego
irona warsztatowcéw, na ktérem to zebraniu
istalono zadania Sekcji Warsztatowej. Przyjeto
nianowicie, ze do zadan trwaltych Sekcji nalezy:
»pieka nad dzialem warsztatowym w organie
rasowym SIMP, organizowanie wieczoréw od-
:zytowo - dyskusyjnych, organizowanie  Sekcji
Warsztatowej zjazdéw, organizowanie konferen-
yj specjalnych; do zadarii sporadycznych zas:
vydawnictwa nieokresowe, pokazy i wystawy,
wspolpraca z PKN i INOK; do zadan ogélnych —
wysuwanie zagadnien, wymagajacych rozwiaza-
1a, o$wietlenia i ustosunkowania sie do nich
w dziedzinie technicznej, gospodarczej i spotecz-
1ej oraz rozwiazywanie tych zagadnien, wysunie-
.ych przez Sekcje lub zglaszanych zzewnatrz.

Schemat organizacyjny zostal ustalony, jak na-
stepuje:  Sekcja dzieli si¢ na dwie podsekcje:
echnologiczna i organizacyjna.
sekcji technologicznej wchodza referaty: narzedzi,
>brabiarek, tloczenia, obrobki termicznej, kuz-
uctwa, obrobki drzewa. Podsekcja organizacji
>bejmuje referaty: zarzadzania, gospodarki ma-
erjalowej, gospodarki srodkami produkcji, przy-
jotowania, wytwarzania, inspekcji warsztatowej,
tosztéw wlasnych. Referaty wspétpracuja z sie-
Imiu dziatami, mianowicie: dzialem gléwnym
(programowo - organizacyjnym), postepu ‘war-
sztatowego, krzewienia kultury warsztatowej,
1ormalizacji warsztatowej, szkolnictwa warszta-
.owego, stownictwa i wydawnictw warsztato-
wych,

Wspétprace swoja, w mysl powyzszego sche-
[n:atu organizacyjnego, przyrzekli nastepujacy ko-
edzy:

258

W sktad pod-

W Zarzadzie
Przewodniczacy Sekcji

Sekcji:
kol. Mieczynski

' Podsekcji Technolo-
gicznej : .. Olszanski
. Podsekcji  Organiza-
cyjnej ‘ v »  Gutowski
. Dziatow ; : . Brzezinski
Sekretarjat Sekcji Warsztatowej - Jatowiecki
W referatach:
Narzedzi . . . . . kol. J. Babinski
Obrabiarek , ; ; . J. Relwicz
Tloczenia . w W. Skuba
Obrobki termicznej . P. Kosieradzki
" kuzniczej B. Dziugielt
o drzewa —
Zarzadzania zakl. . - M. Gutowski
Gospodarki materjatowej ; + M. Borkowski
" $§rodkami produkecji » M. Borkowski

Przygotowania wytwarzania |

W. Daniszewski
Wytwarzania

»  W. Daniszewski

Inspekcji warsztatowej + L. Hauze
Kosztéw wtasnych . w S, Guzicki
W dziatach:
Gléwnym — programdéw organiza-
cyjnych . . ; . . kol. S. Brzezinski

Postepu warsztatowego ; ; %
Krzewienia kultury warsztatowej . i
Szkolnictwa zawodowego
Normalizacji warsztatowe;j »  Z. Wojciechowski
Stownictwa warsztatowego. . C. Olszynski
Wydawnictw warsztatowych . » J. Grodecki

R. Przybylowski
M. Mieczynski

» L. Uzarowicz

Na posiedzeniu Zarzadu Sekciji z dn. 14/X1 1934
roku ustalono, iz realizacja powyZszego progra-
mu w roku 1934/35 polega¢ bedzie na: przygoto-
waniu Sekecji na doroczny IX Zjazd [LM.P., orga-
nizowaniu odczytéw tygodniowych, przygotowa-
niu jednodniowej konferencji, poswieconej obréb-
ce termicznej, zorganizowaniu kursu obroébki ter-
micznej dla majstréw i opiece nad dzialem war-
sztatowym w organie SIMP, Pozatem zdecydowa-
no w poczatkowym okresie dziatalnosci Sekeji
nie wyodrebniaé¢ poszczegélnych referatow i dzia-
téw i zapraszaé kolegow referentéw do wspél-
pracy z Zarzadem w miare rozwoju prac przy
realizacji programu.

W celu przygotowania referatéw na IX Zjazd
I.LM.P. pod hastem aktualnych zagadnien, zwiaza-
nych z postepem techniki wytwarzania i racjo-
nalng organizacjq produkciji, Sekcja Warsztatowa
zwrécita sie do kierownikéw wigkszych zakla-
déw przemystowych oraz cztonké6w SIMP z pros-
ba o wskazanie tematéw, ktére, w mys$l powyz-
szego hasla, zasluguja na uwzgdlednienie w pro-
gramie referatéw zjazdowych. Pism takich wy-
stano 65; odpowiedzi otrzymano 12. Z nadesta-
nych tematéw wybrano 18 i rozestano do prele-
gentéw zaproszenia.

Na tygodniowych zebraniach odczytowo - dy-
skusyjnych zostalty wygloszone w drugiem péiro-
czu 1934 r. nastepujace referaty z dziedziny tech-
niki warsztatowej:

1. 2/X 1934 inz. J. Babinski: Gospodarka na-
rzedziowa.

2. 16/X 1934 inz. W. Moszynski: Stan obecny
zagadnienia ujednostajnienia tolerancyj i pasowan
(na tle miedzynarodowej konferencji normalizacyj-
nej w Stokholmie — wrzesiern 1934 r.).

3. 16/X 1934 inz A. Stulgiiski: Wrazenia
i spostrzezenia z wycieczki do fabryk Johanssona
w Eskilstunie i SKF w Géteborgu.

4. 27/XI 1934 dyr. W. Adamiecki: Organiza-
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cja stuzby bezpieczenistwa pracy w przemysle
i jego gospodarcze znaczenie.

Zebran Zarzadu Sekcji od chwili jej ukonsty-
tuowania sie w rozszerzonym skladzie, t. j. od
24/X 1934 r. do 31/XII 1934 r., odbylo sie trzy.

Sekcja Energetyczno-Konstrukcyjna

Dzialalnos$é Sekcji w r. ub. dzieli sie na 2 okre-
sy: 1) semestr wiosenny i 2) semestr jesienny.

W okresie pierwszym Sekcja, w skladzie szczu-
plejszym, zorganizowala Konferencje poswiecona
zagadnieniom wyzyskania torfu, jako paliwa. Na
kilku zebraniach, zapoczatkowanych jeszcze w r.
1933, ustalono program Konferencji oraz liste oséb
zaproszonych. W organizacji Konferencji wspét-
pracowano z PKEn, ktéry réwnoczeénie przygo-
towywal zebranie na pokrewny temat, lecz ujety
szerzej, jako zagadnienie zastepczego surowca
energetycznego. Sekcja zas objela sprawy techni-
ki wydobycia i zuzytkowania torfu do opalania
kottéw parowych.

Konferencja torfowa SIMP cdbyla sie dn. 3 mar-
ca 1934 r. przy udziale ok. 30 oséb, w tem przed-
stawicieli kot Iwowskich, Slaska, zagt. dabrowskie-
go i in., reprezentujacych Stow. Dozoru Kottéw,
niektére wytwérnie kotlow oraz uczelnie wyzsze
i srodowiska inzynierskie.

Wygloszono 3 referaty, wydrukowane réwno-
czesnie w pewnem streszczeniu w zeszycie spe-
cjalnym ,Przegladu Technicznego” (Nr. 4), mia-
nowicie:

1. Prof. St. Turczynowicz O mechanizacji eksploa-
tacj1 torfowsk.

2. Dr. J. Dubois. Koksowanie torfu i wyzyskanie pro-
duktéw ubocznych.

3.J. Knechowicz Paleniska torfowe.

W wyniku wymiany zdasi po wysluchaniu refe-
ratéw powzieto odp. uchwaly, zwracajace uwage
na techniczna mozliwo$é zastosowania torfu jako
paliwa zastepczego oraz na koniecznos$é przysta-
pienia w Polsce do prac nad wprowadzaniem tego
paliwa tam, gdzie zasoby torfu i potrzeby elektry-
fikacji na to pozwalaja. W szczegdlnosci wypo-
wiedziano sie za budowa instalacji elektrowniane;j
z przer6bka chemiczna torfu, jako zakladu pozwa-
lajacego na blizsze przestudjowanie zagadnien zu-
zytkowania torfu, w Polsce zupelnie nie badanych
w skali przemystowej. Zarazem zwrécono uwage
na konieczno§é podjecia préb opalania parowo-
z6w torfem, azeby przygotowaé sie na wypadek
koniecznosci zastosowania tego paliwa w kolej-
nictwie.

Inne projektowane przez Sekcje Konferencje
(motoryzacyjna i turbinowa) odtozono, ze wzgledu
na przystapienie do organizacji Zjazdu IMP.

W okresie tym przewodniczyt Sekgji inz. Cz. Mi-
kulski, sekretarzem byt inz. M. Weinreb.

W drugim okresie prac, jesienia r. ub., przysta-
piono do rozszerzenia zaréwno skladu osobowego
Sekcji, jak i jej programu. Zaproszono do pracy
w Sekcji 22 0s6b. Przewodnictwo spoczywalo na-
dal w reku inz. Cz. Mikulskiego, sekretarjat —
w reku inz, M, Thugutta.

9 listopada odbylo sie plenarne posiedzenie roz-
szerzonej Sekcji, na ktérem przyjeto zapropono-
wany przez jej prezydjum program prac oraz omé-
wiono konkretne zagadnienia, nalezace do po-
szczegélnych punktéw programu (praca nad przy-
gotowaniem dorocznego Zjazdu, organizacja kon-
ferencji motoryzacyjnej i turbinowej, stownictwo
w zakresie turbin parowych, normy odbioru paro-
wych silnikéw tlokowych, wydawnictwa) jak
réwniez kooptowano dalszych czlonkéw Sekcji.

Prezydjum Sekcji nawigzalo kontakt listowny
z szeregiem czlonkéw zamiejscowych, zapowiada-
jacy dalszy rozwoj prac Sekcji na terenach regjo-
nalnych osrodkéw przemystowych.

Powzigte uchwaly zaczeto realizowaé. Przedsta-
wiciele Sekcji weszli do Komitetu Organizacyjne-
go ,Przegladu Mechanicznego'’, starali sie o refe-
raty zjazdowe, przystapili do druku broszury p. t.
#Przeplyw gazow i par przez znormalizowane dy-
sze i kryzy", opracowanej przez p. inz. R. Dobro-
wolskiego. Wyloniona przez Sekcje Komisja prze-
dyskutowata projekt norm odbiorczych maszyn pa-
rowych i zglosila liczne don poprawki, przeslane
nastepnie do PKN. Inna Komisja zajela sie przy-
gotowaniem Konferencji motoryzacyjnej, wespdl
z Komisja Zjazdéw i Konferencyj; w zwigzku z tem
odbyl sie szereg zebran i przygotowania do Kon-
ferencji ku koricowi roku sprawozdawczego za-
koriczono.

W zakresie dziatalnosci odczytowej Sekcja przy-
gotowala 1 odczyt w okresie wiosennym (Inz. A.
Wiciniskiego: Dotadowanie dynamiczne silnikow
Diesela syst. ,,WIBU") oraz 4 odczyty w okresie
jesiennym (Inz. A. Wicidski: Doswiadczenia nad
spalaniem w silniku Diesela; Inz. S. Dakura’ Wa-
gony motorowe; Inz. J. Dzieworski: Postepy w
budowie silnikéw lotniczych w Ameryce; Inz
Herbich: Udziat sit wodnych w gospodarce ener-
getycznej kraju).

Sklad osobowy Sekcji byt nastepujacy: Inz. Cz.
Mikulski — przewodniczacy; czlonkowie: Prof.
Dr. W. Borowicz, Inz. St. Borkowski, Prof. Dr W.
Chrzanowski, Inz. Z. Ficki, Prof. E. Hauswald,
Inz, H. Krakowiak, Dr. Inz. A. Kreglewski, Inz. J.
Kunstetter, Inz. Z. Klebowski, Prof. St. Lukasie-
wicz, Inz. J. Obrapalski, Prof. Dr. B. Stefanowski,
Prof. W. Suchowiak, Prof. K. Taylor, Inz. M. Thu-
gutt, Prof. B. Tottoczko, Inz. A. Uklanski, Inz, M.
Weinreb, Inz. J. Wojcicki, Inz. A. Wicinski, Prof.

Dr. R. Witkiewicz.
[ X X )

Sekcja Metaloznawcza

Sekcja ukonstytuowala sie dn. 23.X.1934 r.
w nastepujacym skladzie tymczasowym:

1. Inz. Krauze (przewodniczacy), 2. Ini. Ka-
mieriski, 3. Inz. Orzechowski, 4. Inz. Pelczynski
(sekretarz), 5. kpt. Robowski, 6. Inz. Walczyrnska,
7. Inz. Weinreb, 8. Inz. Wéjcik.

W okresie sprawozdawczym (t. j. od 23.X. do
31.XII) Sekcja odbyta 3 posiedzenia.

Prace sekcji szty w pierwszym rzedzie w kie-
runku:

a) przygotowania Sekcji Metaloznawczej na
Zjazd IMP na wiosne 1935 r.;
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b) przygotowania referatéw na wieczory dy-

skusyjne po 1-ym w kazdym miesiacu.

W zakresie pierwszej sprawy Sekcja przygoto-
wala program tematéw, pozadanych do oswietle-
nia w referatach zjazdowych. Tematy te, w licz-
bie 21, zostaly ujete w 6 grup, z tem wyliczeniem,
ze cze$é tematéw z braku referentéw odpadnie,
a pozostale wypelnia 3 posiedzenia 3—4-godzin-
ne, przewidziane dla Sekcji Metaloznawczej. Po-
nadto przewidziano 1—2 tematy generalne na
plenum Zjazdu. O wygloszenie tych wszystkich
tematéw zwréocono sie do 30 oséb i instytucyj.

Wieczoréow dyskusyjnych na tematy metalo-
znawcze przygotowano w omawianym okresie 6,
zaproponowano dalszych 8.

Tematami wieczoréw dyskusyjnych byly naste-
pujace zagadnienia:

1. dn. 9.IX.3¢ — Wady w pretach mosieznych na tle

wyrobu fabryk krajowych i zagranicznych. Refe-
rent Inz. A. Wéjecik C, L, P, W. U.

2. dn. 23IX.34 — Stale narzedziowe z punktu widze-
nia konsumenta. Referent Inz. St. Orzechowski,

C. L P W U

3. dn. 13.XI34 — Nowe prady w zakresie cementa-
cji zelaza weglem. Referent Prof. 1. Feszczenko-
Czopiwski.

4, dn. 4XI1.34 — Wplyw metod produkeyjnych na
jakoéé stali narzedziowych. Referent Inz. A. Ascik
— Starachowice.

. dn. 11.XI1.34 — Wyplyw wymiaréw na strukture
stali szybkotnacych. Referent Dr. Z. Jasiewicz —
Huta Batory.

. dn. 18.XII.34 — Stale narzedziowe
i kontrola ich produkcji
kiewicz.

Ponadto w okresie od 1 stycznia r. b.:

7. dn. 41135 — O mechanizmie dyfuzji w zelazie sta-
lem wegla i innych pierwiastkéw. Referent Prof.
L. Feszczenko--Czopiwski,

8. dn. 4I1.35 — O wyczerpywaniu sie proszkow w
czasie cementacji zelaza weglem. Referent Inz.
Kwiatkowski — Skarzysko.

9. dn. 11.IL35 — O zelazie ,,Armco'.
Inz. Robowski.

(S]]

(=}

huty Baildon
Referent Inz. T. Mal-

Referent kpt.

Wieczory dyskusyjne na tematy metaloznaw-
cze cieszyly sie duza frekwencja i wzbudzity ogél-
ne zainteresowanie.

W dalszej kolejnosci prac Sekcja projektuje zor-
ganizowanie 3 konferencyj na tematy aktualne
z dziedziny metaloznawstwa oraz zglosila goto-
wosé do wspoélpracy z Sekcjg Warstzatowa w zor-
ganizowaniu Kursu doksztalcajacego w zakresie
obrébki cieplnej.

Wreszcie Sekcja podjeta sie czynnej wspétpra-
cy przy redagowaniu dzialu metaloznawczego w
nPrzegladzie Mechanicznym",

([ X X
Sekcja Spawalnicza

Sekcja Inzynier6w Spawaczy zorganizowana
zostala w dniu 14 marca r. ub. w mysl
zyczen, wysunietych w tym wzgledzie przez
Zjazd Inz. Mech. w r. 1933, Komitet organizacyj-
ny Sekeji, wychodzac z zatozenia, ze inzyniero-
wie zajmujacy sie spawaniem rekrutuja sie nietyl-
ko z posréd mechanikéw, ale réwniez i z posréd
technikéw innych specjalnosci, nadat Sekcji szer-
sze ramy organizacyjne, tworzac Sekcje samo-
dzielna, ktérej Statut tymczasowy pokrywatl sie

eszty calkowicie ze statutem SIMP,

Poniewaz trudno bylo powiedzieé¢, jak rozwi-
nie si¢ dziatalno§¢ nowoutworzonej organizacji,
Komitet Organizacyjny objal funccje tymecza-
sowego Zarzadu, wybor zas pierwszedo Zarzadu
Sekcji i normalne jej funkcjonowanie mialo sie
rozpoczaé z poczatkiem roku 1935.

Do tymczasowego Zarzadu weszli pp.: dyr., Z,
Rytel, jako przewodniczacy, oraz koledzy Z. Do-
browolski, S. Jabtonski, T. Maliszewski i M,
Skarbinski.

W okresie sprawozdawczym Zarzad Sekcji od-
byt 5 posiedzer. Sekcja zorganizowala 2 odczy-
ty, wygloszone przez kol. Dobrowolskiego, poza-
tem wzieta udziat w zorganizowaniu Sekcji Spa-
walniczej na zeszlorocznym Zjezdzie SIMP.

Z innych dziedzin dzialalno$ci nalezy zacytowaé:

1. Opracowanie memorjalu do wladz Politech-
niki Warszawskiej o koniecznosci wprowadzenia
spawania, jako osobnego przedmiotu wyktado-
wego do programu Politechniki, oraz

2. Opracowanie ankiety, majacej na celu zapo-
czatkowanie prac badawczych nad zagadnienia-
mi najbardziej aktualnemi w spawalnictwie;
akcja, ta, zakrojona na szeroka miarg, objetaby
tak osoby pracujace na polu naukowem, w pierw-
szym rzedzie profesoréow Politechnik, jak i1 prze-
myst zainteresowany i instytucje naukowo - ba-
dawcze.

Po ustaleniu listy najpilniejszych zagadnien
i opracowaniu przez Sekcje szczegdélowego planu
prac niezbednych do ich rozwiazania, objekty do
prob wykonane bylyby przez przemyst, a same
préby — przez instytucje naukowo - badawcze.

Sekcja miataby za zadanie ogélna organizacje
tej akcji i opracowanie jej wynikow: bedzie to
gléwnem zadaniem Sekecji w r. b

W dziedzinie akcji prasowej zadaniem Sekcji
jest zasilanie ,,Przegladu Mechanicznego” stala
rubryka przegladu pism w dziale spawania oraz
gromadzenie materjaléw do wydawnictw pod-
recznikow do spawania, w zwigzku z zamierze-
niami SIMP na polu wydawnictw technicznych.

W celu jednania cztonké6w do Sekcji z poza
SIMP, rozestano w okresie poczatkowym odpo-
wiednie komunikaty do wszystkich stowarzyszen
technicznych, zakladéw przemystowych oraz
agend technicznych instytucyj padstwowych, po-
za tem rozestano ok. 300 zaproszen imiennych.
Wynik tej akcji byt jednak nikty, gdyz do Sekeji
zapisalo sie tylko 30 czlonkéw. Z posroéd zapisa-
nych do Sekcji polowa byla zamiejscowych.

Tymczasem Zarzad, uwazajac, ze przy tak ma-
tej liczbie czlonkéw utrzymanie Sekcji w postaci
samodzielnej jednostki organizacyjnej byloby
nadzwyczaj trudne, uchwalil na posiedzeniu z dn.
21 stycznia r. b. prowadzi¢ dalsza prace wylacz-
nie w ramach organizacyjnych SIMP, w charak-
terze jednej z jego Sekcyj fachowych. W zwiaz-
ku z powyzszem nazwa ,,Sekcja Inzynierow Spa-
waczy'' zostala zmieniona na ,,Sekcja Spawalni-
cza SIMP",

Wobec przyplywu do Stowarzyszenia powaz-
nej ilosci nowych czlonkéw, mozemy mieé na-
dzieje, Ze na samym terenie SIMP uda nam sie
skupi¢ liczniejsze grono zainteresowanych spa-
walnictwem i rozwinaé w roku biezacym bardziej
intensywna dzialalnos¢.
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Sprawozdanie wydawnictwa .Mechanik” za rok 1934

BJETOSC ,Mechanika”, przewidziana w
preliminarzu budzetowym na rok 1934,
wynosita 250 stron tekstu. Na skutek
uchwaly Prezydjum SIMP, w zwiazku z postano-
wieniem drukowania w ,,Mechaniku” referatéw,
wyglaszanych na zebraniach odczytowo - dysku-
syjnych, zdecydowane zostalo powiekszenie obje-
tosci ostatnich trzech zeszytéw ,,Mechanika”. Ze-
szyty te wydane zostaly w objetosci 30, 32, 36
stron, zamiast przewidzianych 20; précz tego wy-
dany zostal specjalny zeszyt zjazdowy o zwiekszo-
nej objetosci. Wobec tego rocznik zawiera 290 str.
tekstu. Koszty zwigzane 1z tem powigkszeniem
objetosci, dotyczace druku, papieru i klisz, pokry-
te zostaly przez SIMP. Na tres¢ ,,Mechanika”
skladaty sie trzy dzialy: 1) artykuly i prace orygi-
nalne, 2) wiadomosci techniczne—kroétkie wzmian-
ki, dotyczace naszego przemystu oraz tlumaczone
z obcych czasopism, 3) wiadomosci biezace oraz
bibljograficzny przeglad czasopism zagranicznych.
W pierwszym dziale wydrukowano 31 artyku-
t6w, napisanych przez 25 autoréw. Dzial ten za-
jal ogotem 208 str. druku. Jesli chodzi o dziedzi-
ny, jakich dotyczyly powyzsze artykuly, to moz-
na je podzieli¢ w spos6éb nastepujacy: obrébka
metali — 5 artykuléw, spawanie — 3 artykuly,
pomiary warsztatowe — 8, ogélno - przemysto-
wych — 2, z zakresu organizacji warszt. — 4, z za-
gadnien konstrukcyjnych — 2, metaloznawstwo —
5, kuznictwo 1, powlekanie metali — 1 artykul.
W dziale wiadomosci technicznych zamieszcza-
ne byly artykuliki o tresci praktycznej, nadsytane
z fabryk krajowych, oraz tlumaczenia z nastepu-
jacych czasopism zagranicznych: ,,Werkstattstech-
- nik", ,,Maschinenbau”, ,,Machinery”, ,, American
Machinist”, ,Foundry Trade Journal”, ,La Ma-
chine Moderne". Dzial ten zajal lacznie 72 stron
druku, przyczem 1lo§é zamieszczonych w nim ar-
tykulikéw wyniosta 69. Z nich 48 dotyczylto obrob-
ki metali, 11 — pomiaréw i réznych dziedzin tech-
niki, Dzial wiadomosci biezacych zajal 10 str.
W roczniku zamieszczono 699 klisz kreskowych
i siatkowych. Lacznie z ,,Mechanikiem’, Redakcja
zajmowala si¢ tez wydawaniem biuletynu p. n.
»Wiadomosci SIMP* olacznej objetosci 86 str. druku.
Administracja ,,Mechanika'’ prowadzitla w ciagu
roku buchalterje, dzial ogloszed i prenumeraty,
sekretarjat i kase. Jako rezultat pracy dzialu
ogloszen, wydrukowano w 12 zeszytach 68 plat-
nych stron ogloszern, zawierajacych 165 oddziel-
nych ogloszen. Sekretarjat ,,Mechanika” otrzy-
mal w ciagu roku sprawozdawczego 469 listéw,
wystal zas 412 listéw oraz 1 780 przypomnien o za-
legtej prenumeracie. Liczba prenumeratoréw
»Mechanika” wzrosta w r. 1934 o okoto 100 oséb.
Koficzac na tem sprawozdanie za rok ubiegly,
musze zaznaczyé, iz sprawozdanie to zamyka
15-letnia egzystencje ,,Mechanika”. Po 15 bowiem
latach istnienia ,Mechanik® przestal obecnie wy-
chodzi¢, gdyz przeksztalcony zostal na pismo o
znacznie szerszym zakresie, pismo, w ktérego ra-
my wchodzi jednak tez dotychczasowy zakres
nMechanika”, Jak Kolegom wiadomo, ,Mecha-
nik” nie byt oficjalnym organem SIMP; wyda-
wany byl zasadniczo przez Sekcje Warsztatowa,

ja.ko pismo warsztatowe, przeznaczone dla inzy-
nieréw i technikéw, zatrudnionych w przemysle
m_etalowym. wMechanik” byt znany jako jedyne
pismo w tym zakresie. Z chwila, gdy Zarzad SIMP
postanowil stworzyé¢ organ oficjalny Stowarzysze-
nia dla wszystkich cztonkéw, ,,Mechanik’ orga-
nem tym zostaé nie moégl, poniewaz nie zaspa-
kajalby potrzeb wszystkich cztonkéw SIMP —
energetykéw, konstruktoréw, metaloznawcéow.

Omawiajac przesztosé ,,Mechanika”, pozwole
sobie w paru stowach przypomnieé Kolegom hi-
storje powstania tego pisma. Moment ten wia-
7e sie z odzyskaniem niepodleglosci, kiedy to
emigranci polscy z Ameryki powracali do kraju.
Woéwezas to grupa Polakéw-mechanikéw z Ame-
ryki zalozyla Spétke p. n. ,Stowarzyszenie Me-
chanikéw z Ameryki”’, Stowarzyszenie to, doce-
niajac koniecznosé¢ szkolemia i ksztalcenia sii
technicznych, zalozylo przy fabryce swej w Prusz-
kowie szkole zawodowa oraz utworzylo pismo
. Mechanik”, ktére przedtem wydawane bylo w
Toledo. Takiez pismo wydawano réwniez przed
wojna w Warszawie,

Jednym z zalozycieli i pierwszym redaktorem
wMechanika” w r. 1920 byt §. p. prof. H. Mierze-
jewski. ,,Mechanik" rozwijal sie szybko. Z kolei
redaktorstwo objal inz, J. Komarnicki, ktéry pel-
ni te obowiazki przez 6 lat, kiedy to ,,Mechanik"”
opiera sie finansowo na Stowarzyszeniu Mecha-
nikéw Polskich z Ameryki.

W roku 1927 wydawnictwo ,,Mechanik" przeje-
ta Sekcja Warsztatowa SIMP. Redaktorstwo ob-
jat inz. E. Oska, przyczem pismo, ktére ostatnio
stracilo oparcie finansowe i z tego powodu za-
grozone bylo upadkiem, rozkwita nanowo. Inz.
Oska prowadzil pismo przez 6 lat, przyczem
okres 1927—1930 byl okresem najwiekszego roz-
kwitu ,Mechanika", ktéry rozchodzil sie¢ w wiel-
kiej ilosci i posiadal pokaZna objetos¢, dochodza-
ca do 400 stron druku w roczniku. Wydatna po-
moc finansowa Ministerstwa W. R. i O. P. w du-
zym stopniu umozliwita rozwéj pisma. Kryzys
ckonomiczny odbil si¢ jednak réwniez i na ,,Me-
chaniku®. Dopiero w ciagu ostatnich 2-ch lat, dzie-
ki pewnym zapomogom M. S. Wojsk. i M. W. R.
i O. P. oraz zwiekszeniu sie liczby prenumerato-
row, udalo sie doprowadzié pismo do réwnowagi
pod wzgledem objetosci i punktualnego ukazy-
wania sie co miesiac.

Teraz ,,Mechanika juz niema, jest zato znacz-
nie wieksze pismo — ,Przeglad Mechaniczny”,
ktory zastapi ,,Mechanika” bez uszczerbku, a kté-
ry tradycje ,Mechanika” krzewi nadal, przyno-
szac przytem o wiele wiecej wiadomosci, nietyl-
ko z dziedziny warsztatowe;.

Byé moze jednak, ze, zgodnie z istniejacemi za-
mierzeniami Zarzadu SIMP, ukaze si¢ juz niedlu-
go drugie pismo naszego Stowarzyszenia, o trady-
cyjnej nazwie ,Mechanik”, bedace odpowiedni-
kiem tego dawnego ,Mechanika” z przed lat
12—15, gdy przynosil on tres¢ bardziej popularna
niz ostatnio, przeznaczona przedewszystkiem dla
majstréw, rzemieslnikéw i technikéw warsztato-
wych i sitownianych, ktérzy dzis zadnego pisma
technicznego nie posiadaja.
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Protokét IX Walnego Zebrania Stowarzyszenia Inzynieréw
Mechanikéw Polskich, odbytego w dniv 28 lutego 1935 r.

Obecnych 132 czlonkéw. Zawiadomilo o nie-
moznosci przybycia 22 czlonkow.

Porzadek dzienny zebrania obejmowat:

1. Zagajenie i wyb6r Prezydjum.

2. Zatwierdzenie protokélu Walnego Zebrania z dnia
28.II1. 1934 r.

3. Sprawozdanie z dzialalnoéci Stowarzyszenia:

a. sprawozdanie Zarzadu,
b. Sekeyj:

1. Towarzystwa Wojskowo-Technicznego,
2. Sekcji Warsztatowe;j,
. Energetyczno - Konstrukcyjnej,
4, . Metaloznaweczej,
5. . Spawalniczej,
c. sprawozdanie ,,Mechanika",
d. sprawa Naczelnej Organizacji Inzynieréw R. P.
e, bilans na 31.XII._1934 r.,
f. sprawozdanie Komisji Rewizyjnej.
4, Program dzialalnosci Stowarzyszeria na r. 1935:

a. program dzialalnosci Zarzadu i Sekpyi,
b. program ,,Przegladu Mechanicznego",
c. preliminarz budzetowy na rok 1935.

5. Sprawa zmian Statutu SIMP.
6. Wybory wiadz Stowarzyszenia.
7. Wolne wnioski.

Zebranie zagail Prezes Stowarzyszenia, dyrek-
tor W. K. Wierzejski, poswiecajac wspomnie-
nie posmiertne pamieci zmartych w ostatnim roku
dwéch czlonkéw Stowarzyszenia: §. p. Feliksa Le-
wandowskiego — naczelnego konstruktora Sto-
warzyszenia Mechanikéw Polskich z Ameryki
(fabryka w Pruszkowie) oraz §. p. Franciszka Dmo-
chowskiego — dyrektora technicznego WZPir
w Rembertowie.

Do Prezydjum zebrania zostali zaproszeni:

w charakterze przewodniczacego — prof. S.
Ptuzanski,

' wiceprzewodniczacych: dyr. .J

Piotrowski, mjr. A. Zebrowski,

o sekretarzy: inz. J. Babinski,
inz. E. Wolniewicz.

Po objeciu przewodnictwa, przewodniczacy
przystapil do rozpatrywania poszczegélnych punk-
téw porzadku dziennego, proponujac, by dyskusji
arie rozpraszaé, lecz podzielié ja na nastepujgce
ztapy:

1. dyskusja nad czescig sprawozdawcza po
p. 3 porz. dziennego,

2. dyskusja nad czescig programowsg po p. 4
porz. dziennego,

3. dyskusja nad projektem statutu po p. 5
porz. dziennego.

Odnosnie p. 2 porz. dz. przewodniczacy udzielit
flosu inz. Stulginskiemu, ktéry postawit
vniosek, by — wobec wydrukowania protokétu
yoprzedniego Walnego Zebrania w Nr. 3 ,,Wia-
lomosci SIMP" — nie odczytywaé go. Wniosek zo-
ital przyjety.
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Odnosnie p. 3a porz. dz. przewodniczacy oddat
glos inz. Stulgifiskiemu, ktéry zlozyl spra-
wozdanie z dziatalnosci Zarzadu SIMP (tekst spra-
wozdania w Nr. 3 ,,Wiad. SIMP").

W sprawozdaniu tem uwzgledniona zostala
dzialalnosé samego Zarzadu, jak i wylonionych
z niego Komisyj specjalnych, a wiec:

A. Komisji Administracyjnej, obejmujacej cala dzialal-
no$é¢ administracyjna Stowarzyszenia w nast. refera-
tach: 1, sprawozdawczym, 2. odczytowym, 3. korespon-
dencyjnym, 4. propagandowym, 5. rejestracyjnym;

B. Komisji Organizacyjnej, rozwijajacej swa dzialalnogé
zaréwno na terenie wewnetrznym SIMP, jak np. w
opracowaniu zmian statutu, jak i nazewnatrz — w po-
rozumiewaniu sie¢ z STW, celem polaczenia obu orga-
nizacyj, oraz w pracach nad powolaniem do zycia
N 4

C. Komisji Odczytowej — do zadan ktérej nalezalo or-
ganizowanie wieczoréw odczytowo-dyskusyjnych, po-
czatkowo w Warszawie, péZniej takze poza Warszawa,
w wiekszych skupieniach technicznych;

D. Komisji Zjazdéw i Konferencyj, organizujacej VIII i IX
Zjazd IMP oraz pracujacej nad przygotowaniem Kon-
ferencji Motoryzacyjnej;

E. Komisji Prasowej — prowadzacej akcje prasowa, po-
czatkowo na tamach ,,Mechanika”, p6Zniej w stworzo-

nym przez siebie organie prasowym SIMP p. n. ,Wia-
domosci SIMP",

Ciekawsze momenty swego sprawozdania, jak
wzrost liczby czionkéw SIMP, rozklad odczytow
i frekwencja na nich i inne, referent ilustrowat
przezroczami.

Odnosnie p. 3b. 1 porz. dz. sprawozdanie zlozyl
wiceprezes TWT prof. S. Ptuzanski, podkre-
§lajac dalszy rozwéj Towarzystwa, do ktérego
akces zglaszaja réwniez inzynierocwie innych spe-
cjalnosci, jak budowy drég i mostéw, chemicy i in-
ni. (Tekst sprawozdania w Nr. 4 ,,Wiadomosci

SIMP").

Odnosnie p. 3b. 2 porz. dz. — sprawozdanie
z dzialalnosci Sekcji Warsztatowej ztozyl przewo-
dniczacy tej Sekcji, dyr. M. Mieczynski (tekst
sprawozdania w Nr. 4 ,,Wiadomosci SIMP").

Odnosnie p. 3b. 3 porz. dz. — sprawozdanie z
dzialalnosci Sekcji Energetyczno - Konstrukcyjne;
zlozyl przewodniczacy tej Sekcji, red. Cz. Mi-
kulski (tekst sprawozdania w Nr. 4 ,,Wiadomo-
$ci SIMP).

Odnosnie p. 3b. 4 porz. dz. — sprawozdanie
z dzialalnosci Sekcji Metaloznawczej ztozyl kpt.
W. Robowski (tekst w Nr. 4 ,,Wiad. SIMP").

Odnosnie p. 3b. 5 porz. dz. — sprawozdanie
z dziatalnosci Sekcji Spawalniczej zlozyl inz. Z

Dobrowolski (tekst sprawozdania w Nr. 4
Wiad. SIMP"),

Odnosnie p. 3¢ porz. dz. — sprawozdanie z dzia-
talnosci ,,Mechanika" zlozyt red. inz. J. Gro-
decki. Poza szczegolowem omoéwieniem prac
i wynikéw osiagnietych w roku sprawozdawczym,
referent poswiecit kilka sléw oméwieniu historji
/Mechanika” z okazji przejecia jego dotychczaso-
wej dzialalnosci przez nowy organ catego Stowa-
rzyszenia ,Przeglad Mechaniczny”.
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Odnosnie p. 3d porz. dz. — referat o stanie prac
nad powolaniem do zZycia N. O. I. zlozyl inz.
E.Oska.

Omoéwiwszy gléwne zasady, na jakich ma sie
oprzeé istnienie N. O. L. oraz udzial SIMP w jej
tworzeniu, referent postawil wniosek o upowaz-
nienie Zarzadu do zgloszenia przystapienia SIMP
do N. O. I w chwili, w ktérej sam uzna to za sto-
sowne (tekst referatu w Nr. 4 ,,Wiad. SIMP").

Odnosnie p. 3e porz. dz. — bilans zamkniecia
na 31.XII. 1934 r. i wykaz wplywoéw i wydatkow
na dzien 31.X11.34 r. zreferowalt inz. J. Jank o w-

ski, skarbnik Stowarzyszenia (tekst w Nr. 3
., Wiad. SIMP").
Odnosnie p. 3f porz. dz. — sprawozdanie Ko-

misji Rewizyjnej ztozyt inz. J. Buchh ol z, skla-
dajac trzy wnioski: 1) O zatwierdzenie Bilansu
Zamkniecia, 2) O czesciowe zamortyzowanie stra-
ty z nadwyzek lat poprzednich i przeniesienie
reszty na rok 1935 i 3) O udzielenie absolutorjum
ustepujacemu Zarzadowi (tekst sprawozdania

w Nr. 4 ,,Wiad. SIMP").

Po sprawozdaniu Komisji Rewizyjnej Przewod-
niczacy otworzyl dyskusje nad cala czescia spra-
wozdawcza porzadku dziennego.

Poniewaz nikt nie zapisal si¢ do glosu, Przewo-
dniczacy zarzadzil glosowanie wnioskow.

1. Wniosek Zarzadu — do p. 3a, b, c:

IX Walne Zebranie SIMP przyjmuje do wiadomosc:
sprawozdanie Zarzadu, Sekcyj fachowych oraz czaso-
pisma , Mechanik™™ z dzialalnosci za rok spawozdawczy.

2. Wniosek Komisji Organizacyjnej — do p. 3d:

IX Walne Zebranie SIMP upowaznia Zarzad Glowny
do zgloszenia SIMP do NOI w chwili, w ktérej sam
uzna za stosowne,

3. Whnioski Komisji Rewizyjnej:
1. Bilans zamkniecia na dzien 31 grudnia 1934 r.

Zesiawienie wolvwow i wydatkow SIMP oraz bilans
i Rk Strat i Zyskéw ,,Mechanika' zatwierdzic.

2. Strate ogélna zt. 3485.84 (lacznie ze strata czaso-
pisma ,,Mechanik") zamortyzowa¢ z nadwyzek lat
ubiegltych, ktére wynosza zl. 3 167.87. Pozostala czes¢
straty, wynoszaca zl. 317.97, przenies¢ na rok 1935.

3. Akceptowaé catoksztatt dzialalnosci finansowej w
roku 1934 i udzielié absolutorjum ustepujacemu Za-
rzadowi.

~ Wszystkie te wnioski zostaty jednoglosnie przy-
jete.

W dalszym ciagu porzadku dziennego Przewod-
niczacy udzielit glosu Wiceprezesowi Stowarzy-
szenia — Inz. W. Moszynskiemu dla wy-
gloszenia referatu, przewidzianego w p. 4a porz.
dz. (tekst referatu w Nr. 4 , Wiad. SIMP"). Refe-
rent przedstawil dalsze zamierzenia Zarzadu
i plany ich realizacji w 2-ch kierunkach: 1. w kie-
runku dalszej ilosciowej rozbudowy Stowarzy-
szenia az do zespolenia wszystkich Inzynieréw
Mechanikéw i 2. wr kierunku wewnetrznego umac-
niania sie i ustalenia trwalych form organizacyj-
nych, poczem zglosil wniosek o wezwanie wszyst-
kich czlonkéw do czynnej wspélpracy z Zarzadem,
w dziele dalszej rozbudowy Stowarzyszenia.

Odnosnie p. 4b porz. dz. — program wydawni-
czy SIMP, a w szczegélnosci program ,Przegladu
Mechanicznego” referowal red. inz. Cz. Mikul-
s ki, charakteryzujac oblicze techniczno - zawo-
dowe pisma i uwzglednienie w niem zaintereso-

wan poszczegélnych grup inzynieré6w mechanikéw
(tekst referatu w Nr. 4 ,Wiadomosci SIMP").
Odnosnie p. 4c porzadku dziennego — prelimi-
narz budzetowy na rok 1935 referowal inz. J.
Ja n kowski, omawiajac szczegétowo wszyst-
kie jego pozycje i apelujac do czlonkéw o termi-
nowe wplacanie skladek (tekst preliminarza w Nr.

3 ,,Wiadomosci SIMP").

Ponievyaz' do dyskusji nikt sie nie zapisal, wiec
przystapiono do glosowania nad wnioskami, do-
tyczacemi czesci programowej porzadu dziennego.

I-y wniosek Zarzadu odnosnie p. 4a:

IX Walne Zebranie SIMP przyjmuje program dzialal-
nosci Stowarzyszenia, przedlozony przez Zarzad. Ro-
zumiejac, 12 wykonanie tego programu mozliwe bedzie
jedynie przy czynnej wspélpracy wszystkich czlonkow
SIMP, Walne Zebranie wzywa ich do najdale; idacego
udzielania Zarzadowi pomocy we wszystkich wypadkach,
¢gdy o niag sie zwréci.

W szczegdlnosci Walne Zebranie SIMP stwierdza, 12
obowigzkiem kazdego czltonka jest:

a. zjednywanie nowych cztonkéw SIMP wséréd swych
kolegéw i znajomych,
b. udzielanie pomocy w zorganizowaniu lacznosc: ko-
lezeriskiej i jej sprawowanie.
Wniosek przeszedl jednoglosnie.

II-gi wniosek Zarzadu odnosnie p. 4c:

IX Walne Zebranie SIMP przyjmuje preliminarz bud-
zetowy na rok 1935, przedlozony przez Zarzad, i wzywa
wszystkich cztonkéw SIMP do regularnedo uiszczania
sktadek biezacych oraz do jaknajrychlejszego wyrow-
nania sktadek zaleglych, o ile zaleglosci istnieja.

Whiosek zostal przyjety jednoglosnie.

Odnosnie p. 5 porzadku dziennego — sprawy
zmiany statutu zreferowat inz. Wi Jakubow-
s k i, omawiajac m. in. szczegélowo strukture orga-
nizacyjna Stowarzyszenia, tworzenie Oddziatow i
K6t oraz charakter i ustréj Komisji Kwalifikacyj-
nej. (Tekst projektu statutu podano w Nr. 3 s Wia-
domosci SIMP").

W dyskusji pos$wieconej nowemu statutowi
pierwszy zabral glos dyr. J. Kunstetter, wy-
razajac opinje, ze absolwenci Szkoly Wawelberga
i Rotwanda mogliby naleze¢ do SIMP.

Mjr. inz. K. Grosglik - Groniowski:
1) stawia wniosek, by w § 17 p. 2 wyrazenie
.,0 wykluczeniu” zmieni¢ na ,0 skresleniu z listy
czlonkéw Stowarzyszenia™;

2) co do tworzenia Kot i Oddzialow Stow.
prosi o wyjasnienie, czy dla Oddzialu Warszaw-
skiego nie pociagnie to za soba nowych obciazen
w postaci sktadek;

3) wyraza poglad, ze bardziej pozadane oc% two-
rzenia Oddzialow jest tworzenie Kot i mniejszych
skupien;

4) uwaza tworzenie Kot bylych wychowankow
poszczegélnych Politechnik za niebezpieczne z
punktu widzenia zespalania wszystkich inzynie-
r6w mechanikéw; pozatem mogloby to, zdaniem
méwcy, doprowadzi¢ do zmajoryzowania pracy
techniczno - naukowej w Stowarzyszeniu przez zy-
cie towarzyskie;

5) § 9c nowego statutu jest, zdaniem méwey, za
malo sprecyzowany i tem samem za bardzo uza-
leznia przyjecie na czlonka od doraznego skladu
Komisji Kwalifikacyjnej i tendencyj w niej panu-
jacych.
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Dr. inz. B. Szczeniowski zapytuje Zarzad,
co w statucie ma oznacza¢ ,,ochrona intereséw za-
wodowych®.

W odpowiedzi zabral glos referent mjr. Jak u-
b owski, zaznaczajac, ze § 9¢c statutu nie bedzie
budzil zastrzezen, bowiem tendencjg bylo, by
Stow. bylo organizacia inzynierska, a wypadki
przyjmowania nie-inzynieréw beda wyjalkowe
i beda niejako wyrazem nadania ,moralnego dy-
plomu” inzyniera na tej drodze przyjetemu czlon-
kowi.

Co do proponowanej zmiany brzmienia § 17 p. 2
statutu, to referent zgadza sie z wnioskodawca.

Przeciwko zbytecznemu rozdrabnianiu Kot
Stow. referent wysuwa zwigzane z tem trudnosci
finansowe.

Tworzenie Kot kolezenskich, zdaniem referenta,
i pobudzanie w zwigzku z tem stosunkéw towa-
rzyskich nie bedzie przeszkadzalo pracy technicz-
nej w Stowarzyszeniu.

Obrona intereséw zawodowych, ktdrej szcze-
goélowo jeszcze sprecyzowaé nie mozna, bedzie,
zdaniem referenta, prowadzona gléwnie na tere-

nie N. O. L

Inz. C. Lozidski rzuca mysl wprowadzenia
do SIMP, odnosnie przyjmowania nie-inZynie-
réw, zasady stosowanej w Stow. Mechanikéw An-
gielskich, gdzie nalezacy do Stowarzyszenia dzie-
la sie na ,,cztonkéw” i ,czlonkéw stowarzyszo-
nych”, do pierwszych nalezeliby inzynierowie, do
drugich — réwniez nie-inzynierowie. Po pewnym
czasie przebywania w Stowarzyszeniu ,.czlonek
stowarzyszony’ moze by¢, na wniosek pewnej
ilosci czlonkéw, mianowany ,czlonkiem".

Mjr. Sarnecki pragnie zaznaczyé w statucie,
2e Warszawa tworzy takze Oddzial.

W odpowiedzi przeméwit red. C. Mikulski,
zaznaczajac, z2e kwestja wprowadzenia do Stow.
ludzi bez dyploméw inzynierskich byla omawiana
juz oddawna, jednak niezmiennie utrzymala sig
opinja, ze wypadki wprowadzenia w charakterze
czlonkéw ludzi bez pelnowartosciowych dyplo-
moéw inzynierskich powinny byé traktowane z
z wielkg rozwaga, przyczem ten stosunek do
szko6l technicznych nie-inzynierskich krajowych
np.: Wawelberga, niczem nie jest rézny od stosun-
ku do wychowankéw szkél zagranicznych, stoja-
cych na tym samym poziomie. Stwarzanie nowego
sita dla tych wypadkéw, w postaci powotania do
zycia Komisji Kwalifikacyjnej, jest wyrazem ta-
kiego stosunku Stowarzyszenia do tych zagadnien.

W odpowiedzi mjr. Grosglikowi méwca stwier-
dza, ze Oddzial Warszawski nie bedzie wymagal
zadnych dodatkowych $wiadczern od czlonkéw,
lecz przeciwnie — bedzie korzystal z pewnych
udogodnieri, jak np.: wspélnego z Zarzadem Glow-
nym lokalu.

Obaw o zbytnig wybujatoéé zycia towarzyskie-
go méwca nie podziela, gdyz zawsze mozna regu-
lowaé dziatalnos$é Stowarzyszenia tak, by na czo-
fo w niem wysuwaly sie prace techniczne.

Nastepny méwca inz. W. Moszynski stwier-
dza, ze od poczatku istnienia Stowarzyszenia
uznana byla zasada, ze czlonkami Stow. moga
byé inzynierowie lub ci nie-inzynierowie, ktérzy
moga by¢ przez cztonkéw Stow. uznani za row-
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nych, dzigki czy to pracy, czy tez zaslugom na
terenie technicznym.

Wypadki wprowadzenia do Stowarzyszenia ly-
dzi bez pelnowartosciowych dyploméw inzyniera
muszg by¢ traktowane zupelnie indywidualnie,
Dla Szkoty im. Wawelberga nie mozna robié wy-
jatku, bo za nig poszlyby inne.

Zachowanie charakteru organizacji inzynierskiej
nie przeszkadza oczywiscie Stowarzyszeniu w
rozwijaniu dzialalno$ci rowniez wéréd oséb o sred-
niem wyksztalceniu technicznem, a nawet wsréd
majstréow i robotnikéw, czego SIMP dat juz dowo-
dy, chociazby w organizowanych przez siebie kur-
sach i odczytach popularnych przed kilkoma laty,

Moéweca jest zdania, ze w odpowiednich ramach
utrzymane zycie towarzyskie powinno by¢ prowa-
dzone, a to najlepiej przeprowadza Kota b. wy-
chowankéw poszczegdlnych Politechnik.

Wymienianie oddzielnie w statucie, ze w War-
szawie tworzy sie Oddzial stoleczny, méwca uwa-
za za niepotrzebne.

Co do spraw intereséw zawodowych, to — zda-
niem méwcy — obok dziatalnosci technicznej —
nalezy réwniez na nie zwréci¢ uwage. W innych
zawodach te sprawy sa rozdzielone pomiedzy 2
réwnolegle organizacje: ogdlno-zawodows i inzy-
nierska. SIMP postanowil te sprawy polaczyé
w jednej organizacji, bowiem obie dotycza tych
samych ludzi.

Mjr. Grosglik proponuje upowazni¢ Zarzad
do wniesienia poprawek do statutu w mysl wypo-
wiedzianych na zebraniu mysli.

Na zakonczenie dyskusji zabral glos dyr. W. K.
Wierzejski, stwierdzajac, ze przedlozony
statut jest kompromisem pomiedzy réznemi daze-
niami, oddawna nurtujagcemi Zycie Stowarzysze-
nia, i, jak kazde dzielo kompromisowe, jest z pe-
wnych stanowisk teoretycznie niedoskonaty, lecz
zyciowo zupelnie odpowiedni. Mowca jest prze-
konany o jednolitym pogladzie zebranych, ze
w sprawie wprowadzania do Stow. nie-inZynieréw
nie mozna robi¢ wylomu dla absolwentéw szkoly
im. Wawelberga, gdyz pociagnetoby to za soba ten
sam stosunek do innych szkét tej samej kategorji
w kraju, jak np. Szkoty Budowy Maszyn w Po-
znaniu, oraz wielu szkét zagranicznych.

W sprawie zamiany w § 17 p. 2 statutu wyraze-
nia o ,,wykluczeniu" na skreslenie z listy czlon-
kéw, to wniosek mjr. Grosglika Zarzad przyjmuje
i uwzgledni w przedtozonym projekcie statutu

Tworzenie Kol kolezenskich przewidziano w
statucie $wiadomie. Kota takie juz istnieja i wy-
kazujg duza aktywnosé, a wiec jest to naturalna
sktonnos$é¢ organizacyjna. Jesli chcemy w SIMP
skupi¢ wszystkich — musimy im pozwoli¢ sig roz-
wijaé i organizowaé w sposob, ktéry im najbar-
dziej odpowiada.

Dyskusje na temat obrony interesow zawodo-
wych uwaza méwca w danych okolicznosciach za
niewskazana, bowiem jest to problem zbyt obszer-
ny.

Méwca stawia wniosek, by projekt statutu,
w brzmieniu podanem przez Zarzad, uzupelniony
wniesionemi przez projektodawcéw na Zebraniu
poprawkami, poddaé pod glosowanie.

Referent mjr, Jakubowski stawia wniosek
o zmiang brzmienia § 38 statutu na nastepujace:
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§ 38. Stowarzyszenie dzieli sie na Oddzialy i Kota Sto-
warzyszenia. Oddzialy Stowarzyszenia zaktada sie
za zgoda Zarzadu Gléwnego, na zadanie conajmniej
20 czlonkéw, za§ Kola na zadanie conajmniej 5
cztonkéw, zamieszkujacych w jednej miejscowosci.

Przewodniczacy poddal pod glosowanie naste-

pujacy wniosek Zarzadu o przyjecie zmian statutu:

IX Walne Zebranie SIMP uchwala przyjecie zmian
statutu SIMP w brzmieniu podanem w rozestanym biule-
tynie z poprawka mjr. Grosglika odnosnie § 17 p. 2 o
zastapieniu stéw ,0 wykluczeniu ze Stowarzyszenia
czlonka™ przez slowa .0 skresleniu z listy cztonkéw Sto-
warzyszenia oraz z poprawka referenta mjr. Jakubow-
skiego co do podanego wyzej, nowego brzmienia § 38
statutu, upowazniajac Zarzad Giéwny do wprowadzenia
ew. poprawek redakcyjnych, o ile tego beds wymagaly
wladze administracyjne do oficjalnego zatwierdzenia
statutu

Wniosek zostal przyjety jednoglosnie.

Przyjecie nowego statutu zostato powitane przez
zebranych gromkiemi oklaskami.

Odnosénie p. 6 porzadku dziennego, przed przy-
stapieniem do wyboru wladz, Prezes Zarzadu, dyr.
Wierzejski w nakreslonym krétko przebiegu
rozwoju Stowarzyszenia wykazuje wyniki ofiarnej
pracy szeregu oséb z Zarzadu i z poza Zarzadu
i sktada tym Kolegom podziekowanie. Dotyczy to
w szczeg6lnosci cztonkéw Sekceyj, a zwlaszcza ich
Przewodniczacych, oraz czlonkéw Komisyj, a
zwlaszcza Komisji Zjazdowe;j.

Serdeczne podziekowanie za ofiarng prace skla-
da Prezes ustepujacym czlonkom Zarzadu: inz.
Jankowskiemu i inz. Stulginiskiemu — co zebrani
podchwytuja oklaskami.

Zywemi oklaskami powitali réwniez zebrani po-
dziekowanie, wyrazone przez Prezesa w serdecz-
nych stowach, skierowanych do Wiceprezesa Za-
rzadu, inz. Moszynskiego, ktéry dzieki swej nie-
zwykle wytezonej, a owocnej w skutkach pracy
stal si¢ dusza Stowarzyszenia.

W imieniu Komisji Wyborczej inz. E. Oska
przedstawia zebranym zaproponowany skiad no-
wych wladz Stowarzyszenia:

Zarzad Gloéowny:
Prezes: Inz. Witold Kazimierz Wierzejski,
I Wiceprezes: Inz. Waclaw Moszyniski,
IT Wiceprezes: Inz. Edmund Oska,

pzionkowie: Inz. Janusz Babisiski, Inz. Janusz Baur-
ski, Inz. Jan Dabrowski, Inz, Zygmunt Dobrowolski, Inz.
Bole§1aw Dziugiell, Inz. Albin Golian. Inz. Jerzy Gro-
decki, Inz. Kazimierz Lewart Hanczke, Inz. Marjan Po-
piel, Prof. Dr. Bohdan Stefanowski, Pptk. Inz. Stani-
staw Witkowski, Inz. Eugenjusz Wolniewicz.

Komisja Rewizyjna:

Inz. Olgierd Bobrowski, Inz, Jan Buchholtz. Inz. Sta-
nistaw Cegliiski, Inz. Edward Janke, Inz. Franciszek
Przezdziecki,

Sad Kolezernski:

Inz. Mikolaj Gutowski. Prof. Dr. Maksymiljan T. Hu-
ber, Inz. Mieczyslaw Mieczynski, Inz. Jar Diotrowsk,
Prof. Karol Taylor.

Wtadze Stowarzyszenia, w skladzie propono-
wanym przez Komisje Wyborcza, zostaly przyje-
te przez aklamacje.

Przewodniczacy Zebrania, prof. S. Pluzand-
ski, podkresla wyniki osiagniete przez Zarzad
w pracach nad rozwojem Stowarzyszenia i sklada
mu za to, wraz z zebranymi, podziekowanie.

Odnosnie p. 7 porzadku dziennego wplynat
wniosek inz. Rzeckiego tresci nastepujace;j:

IX Walne Zebranie SIMP, uznajac wielkie spoleczno-
gospodarcze znaczenie walki z wypadkami przy pracy,
wzywa Zarzad SIMP do zainicjowania w najblizszym
czasie Sekcji Bezpieczerstwa Pracy SIMP, celem pobu-
dzenia inZynier6éw - mechanikéw polskich do wspélnej
dziatalnosci nad zbadaniem $rodkéw i metod, zdazaja-
cych do zmniejszenia wielkich strat materjalnych i mo-
ralnych, jakie ponosi nasze gospodarstwo spoleczne
z przyczyny wypadkéw przy pracy.

Whniosek inz. M. Rzeckiego zostal przyjety bez
dyskusiji.

Na zakoriczenie zabral glos inz. W. Moszyn-
ski, ktéry w goracych stowach podkreslil zastu-
gi, jakie w pracy dla rozwoju Stowarzyszenia po-
tozyl Prezes, dyr. W. K. Wierzejski, i zlozyl mu
za niestrudzona prace serdeczne podziekowanie,
podchwycone przez sale w diugo niemilkngcych
oklaskach.

Dziekujac zebranym za wykazane licznym udzia-
tem obecnych zainteresowanie pracami Stowa-
rzyszenia, przewodniczacy zamknal posiedzenie
o godz. 21 min. 35.

Pod adresem Walnego Zebrania nadeszla depe-
sza od inZynier6w mechanikéw Panstwowej Fa-
bryki Zwiazkéw Azotowych w Moscicach z zycze-
niami pomyslnego rozwoju Stowarzyszenia.
A D T S A TS R B B MR,

Protokét Komisji Rewizyjnej SIMP z dnia 26 lutego 1935 r.

Dnia 26 lutego 1935 roku Komisja Rewizyjna
SIMP dokonala rewizji Bilansu oraz Zestawienia
Wplywéw i Wydatké6w SIMP oraz ,Mechanika”
i stwierdzila zgodnos§é wszystkich pozycyj bilan-
sowych. Ksiazki prowadzone sa prawidtowo, zgo-
dnie z obowiazujacemi przepisami.

Zestawienie Bilansu Zamkniecia na dzier 31
grudnia 1934 roku zamyka sie ogélna suma zi.
14624.07, a zestawienie Wplywow i Wydatkow
suma zl. 16 932.42,

Komisja Rewizyjna stwierdza zgodnosé spraw-
dzonych dowodéw z zapisami w dzienniku, za-
réwno w ,,Mechaniku”, jak i w SIMP.

Wobec tego Komisja Rewizyjna wnosi na Wal-
ne Zebranie wnioski nastgpujace:

1. Bilans Zamknigcia na dzied 31 grudnia 1934 roku
oraz zestawienie Wplywow 1 Wydatkéw SIMP
i ,Mechanika" zatwierdzic,

2. Strate ogdlna zb 3485.84 (lacznie ze strata czaso-
pisma ,Mechanik”) zamortyzowaé z nadwyzek z lat
ubiegtych, ktére wynosza zl. 3167.87. Pozostala
cze$é straty, wynoszaca zl. 317.97, przenieéé na rok
1935.

3. Akceptowaé caloksztalt dzialalnoéci finansowej w
roku 1934 i udzieli¢ absolulorjum ustepujacemu Za-
rzadowi.

(—) J. Borowiak, ( ) J. Buchholtz, (—) E. Janke.
R I N P I TS N P 5 R
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IX Zjazd Inz. Mechanikéw Polskich 8—11 czerwca r. b. we Lwowie

OBEC ustalenia zasadniczych danych,
dotyczacych tegorocznego Zjazdu IMP,
$pieszymy podaé o nim garsé blizszych

szczegolow.

Termin Zjazdu wyznaczono na 8 czerwca, przy-
czem program obrad obejmie 3 kolejne dni: 8, 9
i 10 czerwca. Obrady odbywa¢é sig¢ beda w udzie-
lanych przez Politechnike Lwowska audytorjach
i auli, W dniu poprzedzajacym oficjalne otwarcie
Zjazdu przewiduje sie Zjazd kolezenski bylych
wychowankéw Politechniki Lwowskiej, po zakori-
czeniu za$§ obrad zjazdowych zorganizowana be-
dzie (11-go czerwca) calodniowa wycieczka (spe-
cjalnym pociagiem) ze Lwowa do Boryslawia —
Drohobycza — Truskawca (z powrotem do Lwo-
wa), polaczona ze zwiedzaniem kopald naftowych
i rafinerji oraz zebraniem towarzyskiem w Tru-
skawcu.

Program plenarnego zebrania inauguracyjnego
przewiduje, poza czescig oficjalng, referaty pp.:

Prof. E. Hauswalda: Gospodarcze i
nastepstwa rozwoju techniki maszynowej.

Inz. J. Piotrowskiego: Zagadnienie stworzenia
racjonalnego programu budowy obrabiarek przez
wytwornie polskie w zwigzku z zapotrzebowaniem
przemystu polskiego.

Inz. J. Wéjcickiego:
wobec zagadnier
nych.

Nastepnie obrady Zjazdu podzielone zostana

na Sekcje, ktére obradowaé beda popotudniu te-
goz dnia (8-go), zrana i popotudniu 9-go oraz zra-
na 10-go czerwca. Tematy prac sekcyjnych ukla-
daja sie w nastepujace grupy: Sekcji Energetycz-
nej — w grupy: kotlowa, silnikowa, motoryzacyj-
ng i zagadnied réznych; Sekcji Warsztatowej —
w grupy: obrabiarkowa, narzedziowa i zagadnieri
roznych, Sekcji Metaloznawczej — w grupy: za-
gadnienn technologicznych i spawalnictwa. Poza
tem Sekcja Spawalnicza bedzie obradowala cze-

PROGRAM ZEBRAN
ODCZYTOWO-DYSKUSYJIJNYCH SIMP

WARSZAWA!

Dn. 15IV.35. Min. Cz. Klarner.
przemysiu metalowego w Polsce.

Dn. 29.IV.35. Prof. B. Tottoczko.
odpopielania spalin kotlowych.

Dn. 6.V.35. Dr. Inz, A, Langrod
motorowy, czy parowdz.

Nastepnie odbedzie sie cykl referatéw, ilustrujacych mo-
zliwosci produkcyjne krajowego przemystu narzedziowego:

Dn. 13.V.35. Inz. K. Wretowski, Wiceprezes Grupy
Producentéw Narzedzi P. Zw., P. M. — Ogélny rzul oka
na sytuacje przemystu narzedziowego w Polsce.

Dn. 20.V.35. Inz. J. Goleniewicz.
narzedzi do skrawania,

Dn.

spoleczne

Sprawy naftowo - gazowe
energetycznych i motoryzacyj-

Warunki rozwojowe
Urzadzenia do

Samochéd, wagon

Polski przemyst

27.V.35. Inz. J. Kosman. Przemyst narzedzi
kontrolnych w Polsce.
Dn. 3.VI35. Inz. St. Strupczewski. Niektore za-

gadnienia zwigzane z produkcja narzedai.

éciowo osobno, czesciowo wspdlnie z Sekcja Me-
taloznawcza, a nadto utworzona bedzie — jak
zwykle — Sekcja Wojskowo-Techniczna.
Koricowe zebranie plenarne, da. 10 czerwca po-
poludniu, ma w programie nastepujace referaty:

1. Inz. M. Wielezynski O zastosowaniach prze-
mystowych gazu ziemnego.

2. Prof. Dr. St. Pilat. Przemyst rafineryjny w Polsce,
. Inz. St. Paraszczak.  Sytuacja
naftowego w Polsce.

Referaty te maja za zadanie oswietlenie aktu-
alnych zagadnien przemysiu naftowo-gazowego
i stuzy¢ beda jakby za wstep do majacej nasta-
pi¢ nazajutrz wycieczki do zaglebia naftowego.

Doda¢ nalezy, ze Komitet Zjazdowy we Lwo-
wie przygotowuje nader starannie nietylko same
obrady, lecz réwniez i wycieczki miejscowe, za-
réwno techniczne — do zakladéw przemysto-
wych, jak i natury krajoznawczej (zwlaszcza, ze
jest przewidywany dos$¢ liczny udzial Pan), oraz
wystawe prac Politechniki i wystawe przemystu
naftowego wraz z przemystem maszynowo-narze-
dziowym. Wieczory, po pracowicie spedzonych
dniach obrad, zajete byé maja na bankiet (dn. 9
czerwca) i raut.

Spodziewajac si¢, Ze powyzsza gar$¢ szczego-
tow o Zjezdzie wzbudzi wigksze zainteresowanie
wéréd inzynieré6w mechanikéw, zaznaczamy na
zakonczenie, Ze jest niezmiernie pozada-
ne wczeéniejsze zglaszanie uczest-
nictwa w Zjezdzie"), a zwlaszcza tych oséb,
ktére zamieszkuja w wigkszych osrodkach (prze-
dewszystkiem w Warszawie), dla umozliwienia
organizacji zbiorowego (ulgowego) prze-
jazdu koleja do Lwowa. Zgloszenia przejazdu
z Warszawy sa juz przyjmowane przez Sekre-
tarjat SIMP codziennie w godz. 10—13.

*) Oplaty zjazdowe przewiduje si¢ takiez, jak w r. ub.
BRI PIARIIEEN;

[}

kopalnictwa

WYCIECZKA SIMP

Dnia 26 kwietnia r. b. o godz. 9 rano zorganizowana be-
dzie dla czlonkéw SIMP wycieczka do Fabryki Samocho-
déw Osobowych i Pétciezarowych PZInz. w Warszawie
(ul. Terespolska 34).

Ze wzgledu na konieczno$é uprzedniego zlozenia imien-
nej listy uczestnikéw wycieczki, niezbedne jesi wczesniej-
sze zgloszenie w niej udzialu. Ostateczny termin zgl o
szen uplywa dn. 16 b. m.

Zgloszenia przyjmuje Sekretarjal SIMP telefonicznie
(tel. 2.81-85), listownie lub osobiscie w godz. 9—13 oraz
18—20.

Szczegdly wycieczki (dokladne miejsce zbiorki i t. p.)
podawane beda zglaszajacym sic przez Sekretarjat SIMP.

INFORMACJE

Potrzebny inzynier do pracy propagandowej, naukowej
i spoleczno-technicznej w dziedzinie spawalnictwa. Umie-
jetnos¢ poprawnego pisania artykuléw technicznych i zami-
towanie w tym kierunku, jak réwniez znajomo$é 2 jezy-
kow obcych (francuski i niemiecki, wzgl. angielski) abso-
lutnie niezbedna. Kandydaci z praktyka w szkolnictwie ma-
ja pierwszerstwo. Informacje — w Administracji pisma.

R R S S A T T D S e PR
nPrzeglad Mechaniczny’ wychodzi 2 razy mies. Przedplata w kraju (z przesytkq): kwart. zt 10, pétr. zt. 20, roczna zt. 40, zagr. (z przesytkq) zt. 60 roczne
Ceny ogloszeri podaje Administracia na zqdanie.

Wydaweca: STOW. INZ, MECH, POLSKICH
Redaktor odp. Inz. CZESEAW MIKULSKI, SIMP

Adres Administracji: Warszawa, ul. Czackiego 3 (gmach Stow. Techn.)m. 22, telefon 281.85
Redakeja: (Czackiego 3/5 m. 22) otwarta w piqtki od godz. 19-ej do 20-e] (tejefon 244.78)

Sp. Akc. Zakt. Graf. .Drukarnia Polska”, Warszawa, Szpitalna 12, telefony: 272-06, 587.98, 643.33 i 272-22
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